




FAI PAR M IN T A
A
 
 
M
F A

TE
IP

SZ
A

 
R
T
I
A
 T

G
U
E
D
G
O
Y
M

E
Á
S

N
Ü

Y
L

O
E T

S 
É
E
N
G
E
Y
K

E
 
S
L
Ü
A

L
P
E
JA

T  

XVI. ÉVFOLYA M 1966. S Z E P T E M B E R 9. SZÁM

S Z V E T K Ó  N Á N D O R
A faanyagtakarékosság és műszaki kérdései 
az épületasztalos-iparban*

A  Központi Népi Ellenőrző Bizottság szak­emberek bevonásával 1965. évben országos át­fogó vizsgálatot végzett a kialakult faanyaggaz­dálkodás, fahelyettesítés és felhasználás vonat­kozásában, valamennyi faanyagot felhasználó és forgalmazó szektornál. A  vizsgálat sok olyan megállapítást tett, sok olyan hiányosságot ho­zott felszínre, amely a faanyaggal való gazdál­kodás, megmunkálás, helyettesítés helytelensé­gét tükrözte. E vizsgálat fontosságát aláhúzza az a tény, hogy a népgazdaság devizamérle­gében előző években második helyet elfoglaló faimport az elmúlt évben az első helyre lépett elő. A  vizsgálat megállapította azt is, hogy a fá­ban gazdag országokban — a felhasználás vala­mennyi területén — az egy termelési egységre eső fafelhasználás mutatószámai kisebbek, mint hazánkban.Mielőtt rátérnék az épületasztalos-ipar fa­anyaggazdálkodás, helyettesítés, fatakarékosság kérdéseire, a teljesség kedvéért ismertetném főbb vonalaiban a Magyar Forradalmi Munkás- Paraszt Kormány ide vonatkozó határozatát a 2026/1965. sz. határozatot „ A  faanyaggal történd 
gazdálkodás kérdéseiről” .A  határozat minden intézmény, irányító szerv és vállalat részére iránymutatást és tám­pontot ad a takarékos fafelhasználás, gazdálko­dás, fejlesztés, megmunkálás kérdéseiben. A kérdés fontosságát támasztja alá az a tény is, hogy az elkövetkezendő időszak legjellemzőbb termelési mutatója a gazdaságosság lesz. Az épü­letasztalos-ipar termékeit gazdaságosság szem­pontjából nagymértékben determinálja a gyárt­mányokhoz felhasznált faanyagmennyiség, mi­vel az előállítási költség nagyobb hányadát ez teszi ki.A  határozat főbb pontjai a következők:— A  faimport gyorsuló ütemének mérséklése.— A  fahelyettesítő anyagok gyártásának fo­kozása.— Az előszabó telepek létesítésével meg kell oldani az ipar méretes anyaggal való ellá­tását.* 1966. június 28-án a Technika Házában és július 20-án az ÉM Épületasztalos-ipari és Faipari Vállalat központjában tartott előadás kivonatolt anyaga.

— Vállalati szinten felül kell vizsgálni a nyil­vántartási rendszereket a takarékos gazdál­kodás érdekében.— A  faanyaggazdálkodással kapcsolatos ösz­tönzési rendszereket — a jelenlegi árakat is figyelembe véve — felül kell vizsgálni.— A  faanyag élettartamának növelése érdeké­ben növelni kell a fatelítő kapacitást.— Biztosítani kell az O ÉF a faanyaggazdálko­dás profil gazdája legyen.A  téma időszerűségének és fontosságának megfelelően a Faipari Tudományos Egyesület a Műszaki Tudományos Bizottság rendezésében ez év január 13-án ankét keretén belül vitatta és szabta meg a fő tennivalókat a magyar faipar részére, melyen az alapanyaggyártó- és feldol­gozóipar valamennyi szektora képviseltette ma­gát és elmondták elképzeléseiket.Azóta a faipar több szektora vitatta meg e fontos kérdést a saját területére vonatkoztatva, így pl. a Fűrész-Lemezipar a FA T E  Soproni— Debreceni csoportja és más csoportokA  kormányhatározat alapvető pontja, hogy a faimport gyorsuló üzemének mérséklése érde­kében tegyünk meg minden olyan intézkedést, amely kiküszöböli a fakitermelés és fafelhaszná­lás közötti ellentmondásokat. Épp ezért figye­lembe kell venni a hazai alapanyagok felhaszná­lásának lehetőségeit, törekedni kell azok fejlesz- • tésére és bővítésére, melyet komplex módon kell a vizsgálat tárgyává tenni.Nézzük meg, hogy állunk ezzel a kérdéssel az európai országokhoz viszonyítva:Európának nincs olyan országa rajtunk kí­vül, ahol az összes fa- és iparifa-szükséglet gyor­sabban nőne, mint a nemzeti jövedelem. Euró­pában 1950-től 1960-ig a nemzeti jövedelem 66%-kal, az iparifa-felhasználás 38%-kal, az összes fafelhasználás pedig 18%-kal nőtt.Nálunk tíz év távlatában hasonló tendenciák érvényesültek, de egészségtelen a tendencia utolsó négy évben. 1960— 1964 között nemzeti jövedelmünk 21%-kal nőtt, ezzel szemben az ipari fafelhasználás 32%-kal emelkedett. Ez az alapvető aránytalanság megszüntetése megszab­ja a tennivalókat. Első problémaként a fahelyet-
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tesítés fogalmával, jelentőségével kell foglalkoz­nunk.Itt elsősorban arról van szó, hogy a fát más anyaggal helyettesítjük, mint ahogy az nemzet­közi viszonylatban általában történik. A  magyar építőipar Európában az 1 lakásra eső fafelhasz­nálás területén az első helyen van. Ez sajnos egyéb fafelhasználó szektorok területére is vo­natkozik. Ez is nagymértékben hozzájárult ah­hoz, hogy az utolsó 10 év alatt 180 millió deviza­forinttal nőtt a faimportunk, az utolsó 4 évben pedig több mint 200 millió devizaforinttal emel­kedett.Sajnálatos az a tény, hogy minden európai országban az egy főre eső fenyőfűrészáru-fel- használás csökken, nálunk pedig nő.Megállapítható, hogy nálunk a fagazdálko­dás, felhasználás minden területén a nemzetkö­zivel ellentétes tendenciák érvényesülnek.Napjainkban széles körű vita folyik a fa­rost- és a forgácslemez gyártása körül annak el­lenére, hogy ezen területek fejlesztése áll jelen­leg a legreálisabb alapokon. Mindenki egyetért azzal, hogy ezt a két iparágat kell elsődlegesen fejleszteni. Azonban vitatott kérdés, hogy milyen alapanyagra építsük a fejlesztést, milyen széles­körű legyen a választék. Megállapítható, hogy az alapanyag-féleségek közül a tűzifa, az ipari hulladék, a mezőgazdasági, rostos növényi hul­ladék és a gallyfa jöhet számításba. Ezen a terü­leten viszont eldöntendő, hogy melyik alap­anyag-féleségeket használjuk, a gazdaságosság, a technológiai gyártási korszerűség és a felhasz­nálók, illetve vásárlók igényeit is figyelembe véve.Ezeknek a kérdéseknek a végleges eldönté­séhez szükségesnek tartom a műfaféleségeket felhasználó iparágak, így az épületasztalos-ipar álláspontját is kialakítani, mely a vitatott kér­dések megoldását segíti. Ennek elősegítésére az eddig szerzett tapasztalataim és gyakorlatom alapján javaslom a következőket:
Farostlemez-gyártásnál figyelembe véve a rendelkezésre álló alapanyagokat és az ismert gyártási technológiákat üzemtípusonként:középüzemet 25 t/év term, érték alatt, nagyüzemet 25 t/év term, érték felett.Az előállított termékkel szemben támasztott követelmény félkemény- és kemény típusú fa­rostlemezek, melynek vastagsága 2 és 6 mm közt váltakozik. Ugyancsak figyelembe veendő a fe­lületkezelt lemezek gyártásának biztosítása.A  farostlemez-gyártáshoz felhasznált alap­anyagokkal szemben a követelmény az kell le­gyen, hogy könnyen rostosíthatók és hosszú rost- szálúak legyenek. Erre a célra alkalmasak a fe­nyőfűrészárunál leeső szélhulladékok, valamint a nagy mennyiségben rendelkezésre álló ártéri nyárféleségek.

F  orgácslapgy ártásnál üzemtípus az adottságok a gazdaságosság és a növekvő szükségletnek megfelelően lehet:1. kisüzem 10 000 m3/év term, alatt2. középüzem 10—20 000 m3/év term, között3. nagyüzem 15 000 m/év term, felett.Az elhelyezéstől függően a kis- és közép­üzemek lehetnek vertikumok, melyek valamely üzem keretén belül működve a keletkező hulla­dékot dolgozzák fel, és az így előállított termé­ket maguk használják fel. Ez a termelési forma — amely a komplex fafeldolgozás irányában je­lent fejlődést — az épületasztalos-iparra is je l­lemzővé válhat.Az előállított termékekkel szemben támasz­tott igények:1. 8— 35 mm vastagság2. Kem ény- és félkemény lapok3. Üreges forgácslapok4. A  hazailag előállított forgácslapok para­méterei a nemzetközileg elfogadott pa­raméterek értékét érjék el.
Forgácslap előállításhoz felhasznált anyag:1. Ipari hulladék: ezen belül

a) darabos, más célra már nem használ­ható hulladék,
b) forgácshulladék,2. Tűzifa.

Pozdorjalapoknál ugyanazok az elvek és szempontok kell, hogy érvényesüljenek, mint a faforgácslap gyártásánál, ahol az alapanyag viszont:1. Lenpozdorja.2. Kenderpozdorja.3. Rizshéj.4. Nád lehet.Véleményem szerint az elmondott üzemtí­pusok és a rendelkezésre álló alapanyagok lehe­tőséget nyújtanak a műfaféleségek hazai gyár­tásának kiszélesítésére, melyből részt kell vállal- niok a másodlagos feldolgozó üzemeknek, így az épületasztalos-ipar üzemeinek is. Az üzemtípus problémájánál különböző álláspontok alakultak ki és jelenleg sem tisztázott a helyes álláspont. Nincsenek kimunkálva azok az alapok, ame­lyekkel el lehetne dönteni az optimális üzemtí­pus nagyságát. E  probléma körébe tartozik a vertikumok kérdése is, melyek létét, nem létét, illetve gyakorlati megvalósítását ugyancsak a gazdaságosság kérdésnek kell eldöntenie. (Meg kell jegyezni, hogy a szomszédos országokban gazdaságos üzemeltetés mellett különböző üzem­típusok alakultak ki és a vertikálisan működő műfaféleségeket előállító termelőegységek is gazdaságosan működnek.)Ü gy gondolom, hogy ezen a téren nekünk is többet kellene tenni, hisz nagyon sok bútor-, épületasztalos- és vegyes faipari üzemben nagy mennyiségű forgács és egyéb hulladék keletke­zik, melynek helybeli feldolgozása előnyösen



Szvetkó N.: A faanyagtakarékosság és műszaki kérdései 259hatna az üzem termelésére. Itt szeretném meg­említeni, hogy az épületasztalos-iparban kelet­kező forgácshulladék nagy százalékát az elmúlt években Nyugat-Németországba exportáltuk bálázva, ahol abból forgácslapot állítottak elő kis-, illetve középüzemekben.Jelenleg is vitázunk az üzemtípusokon, amikor Európa-szerte már nagy gyakorlattal rendelkező üzemek működnek, melyeknek hazai viszonylatba való átültetése nem jelenthet kü­lönösebb problémát. Magam részéről a hulladék­feldolgozás egyik lényeges megoldási lehetősé­gének — a gazdaságossági határok keretem be­lül — a vertikális üzemek mielőbbi megvalósí­tását tartom.E fontos rendelet gyakorlati végrehajtásá­ban akkor járunk el jól az épületasztalos-ipar­ban, ha napirendre tűzzük és soronkívül meg­valósítjuk a forgácshulladék lapokká való fel­dolgozását. A  szomszédos Csehszlovákiában na­gyon sok olyan épületasztalos-, bútor- és egyéb fafeldolgozó ipari vállalatot ismerünk, ahol a hulladék, elsősorban a forgácshulladék feldolgo­zására melléküzemként forgácslapelőállító rész­leg dolgozik, melynek termékeit saját üzemük­ben előállított gyártmányokhoz használják fel. Ennek sok előnye van, a gazdaságosság mellett pl. megvalósítható a kívánt méretre való gyár­tás is.A  körülményes és sok költséget jelentő szál­lítás kiküszöbölhető. Ennek hatása enyhíti az or­szágos szállítási problémákat. Megállapította az Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság, hogy az európai országok közül hazánkban utaztatjuk legtöbbet az anyagokat és árukat. Az egy egy­ségre eső mozgatás, körülbelül kétszerese az európai átlagnak. Ez a megállapítás a mi ipar­águnkra fokozottan vonatkozik.Ezek után vizsgáljuk meg, milyen lehetősé­gek vannak az épületasztalos-iparban e fontos határozatok megvalósítására. Nézzük meg az ed­dig született elgondolásokat és azok realizálási lehetőségeit. A z épületasztalos-ipar tevékenysé­gét az építőipar határozza meg. A  nyílászáró szerkezetek, melegburkoló anyagok, redőnyféle­ségek, beépített bútorok gyártásának, az építés módjának és ütemének megfelelően kell eleget tenni.E fontos feladatot úgy kell megoldani, hogy elsősorban a fenyőfűrászáruban nagy megtaka­rítást, illetve helyettesítést tudjunk elérni.A z épületasztalos-iparban a következő fő csoportokban lehet összefoglalni a tennivalókat:1. Faanyag-gazdálkodás — beszerzés — kész­letezés (alapanyagszabvány, készáruszab­vány összhangja).2. Gyártmányok korszerűsítése.
3. Fenyő és egyéb fűrészáru-helyettesítés mű- faféleségekkel és egyéb anyagokkal (mű­anyag—fém  stb.).4. Hulladékcsökkentés (léckinyerés).5. Hulladék- (darabos forgács) feldolgozás (alágyújtós).

6. Központi leszabótelepek létesítése.7. Szerelvények kérdése.Vegyük sorra ezeket a kérdéseket, akkor látjuk, hogy bőven van tennivaló.ad 1. Faanyag-gazdálkodás — beszerzés — kész­
letezésEnnél a kérdésnél elsődlegesen azt a közis­mert tényt kell felvetni, hogy az alapanyag, vagyis a fenyőfürészáru-szabvány nincs össz­hangban a készáruszabvánnyal. Ennek kihatása nemcsak a gyártmányok minőségében, hanem többletanyag-felhasználásban és az egyes gyárt­mányok idő előtti elhasználódásában is jelent­kezik.A  jelenlegi helyzeten bizonyos mértékben segíteni lehet azzal, hogy a fenyőfűrészáru átvé­tele az ERDÉRT-telepeken történne aszerint, hogy melyik gyár milyen terméket állít elő, s annak előállításához milyen alapanyag szüksé­ges. Ugyanis, jelenleg legjobb tudomásunk sze­rint, az anyagátvételt egy fő végzi iparági szin­ten, amelynek következménye, hogy az csak for­mális lehet. A  faanyag-takarékosság első lépcső­jét az ERDÉRT-telepeken való átvételen keresz­tül kell megteremteni az iparág számára.Ennek érdekében az iparág fő termékeinek megfelelően olyan faanyag-átvevők beállításá­val kell javítani az átvételt, akik szakmailag el tudják bírálni az anyagok felhasználhatóságát.A  faanyag-ellátás további javítását célozza az ütemes szállításoknak a biztosítása, amely pá­rosul a szakszerű rakodással, tárolással, máglyá- zással és közvetve kihat az üzem folyamatos ter­melésére.M ivel az ERDÉRT-telepek feladata elsődle­gesen a készletezés, ennek az elvnek érvényt is kellene szerezni. A z iparágban megengedett nor­ma 135 napos készletet engedélyez, amely kész­let túlhalad minden európai országot, ahol ha­sonló terméket állítanak elő. Az előzőkben el­mondott helyes diszponálás és átvétel bizonyos fokig lehetőséget ad a készletek csökkentésére. Az anyagbeállítást és diszponálást oly annyira tervszerűvé kell tenni távlatokban, hogy meg­közelítsük a Németországban kialakult gyakor­latot. Németország néhány asztalosüzemben a gyártási program tartalmazza az anyagfelhasz­nálást naprakész állapotban megtervezve és gyakorlatban végrehajtva, hogy melyik napon milyen méretű, mennyiségű és minőségű anya­gok kell, hogy beérkezzenek, amelyeket a vagon­ból közvetlen a szárítóba, illetve a szabászmű­helybe visznek. A  készletcsökkenések nagymér­tékben lerövidítik az anyagmozgatást, amely épületasztalos-iparunkban ugyancsak nem elha­nyagolható téma, mivel általában a dolgozók 35—40%-a jelenleg is anyagmozgatással fog­lalkozik.összegezve úgy lehetne megfogalmazni, helyesen gazdálkodjunk: a szükségletnek meg­felelően diszponáljunk mennyiségben, minőség­ben, a szállítást tegyük ütemessé, az alapanyag-
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és késztermékszabvány összhangja érdekében pedig minden eszközt vegyünk igénybe.ad. 2. Gyártm ányok korszerűsítéseOlyan korszerűsítésre gondolunk, amelynek során a nyílászáró szerkezetek a hagyományos szerkezeti összeépítéstől, valamint keresztmet­szeti szelvényméretektől eltérnek, és a felhasz­nált faanyag mennyisége csökken.Elsősorban a kapcsolt gerébtokos szerkeze­tek helyett az egyesített (teschauer) szerkezetek gyártására kell áttérni, amelyeknél a névleges méretű és beosztású szerkezetekre vonatkoz­tatva fenyőfűrészáru-szükséglet 20—30%-kal csökkenthető.Ennek jelentősége abban mutatkozik meg, hogy ezen szerkezetekre való átállás az üzem adottságainak figyelembevételével rövid idő alatt megoldható, a gépek felszerszámozása kü­lönösebb nehézségbe nem ütközik, a technológiai folyamatban alapvető eltérés nincs, és ami a leg­lényegesebb, nagy mennyiségű — 10 000 m3 nagyságrendű — fűrészáru takarítható meg.Másik irányzat ezen a területen a nagy üvegfelületek biztosítása, mely ugyancsak nagy­mértékben kihat a faanyaghányad csökken­tésére.Egész kis gyártmánykonstrukciós változás­sal a faanyag-megtakarítás mellett munkameg­takarítás is elérhető az ajtólapok gyártásánál. Itt elsősorban a lakáson belüli ajtók (belső ajtók) falc nélküli megoldására gondolunk. Személyes tapasztalatok alapján elmondhatom, hogy Fran­ciaországban, Németországban, Lengyelország­ban, valamint Romániában és még egyéb orszá­gokban is nagy mennyiségben gyártják a falc nélküli ajtókat megfelelő minőségben és tökéletes záródással. De az ajtólapoknál további megtakarítás érhető el a vastagsági méretek csökkentésével is. Ajtótokok vonatkozásában a M OT III. C/7 jelű, méretkoordináció szerint a fa­tokok és fémtokok tokméretei azonos névleges méretek esetében eltérőek. Asztalosipari szem­pontból az eltérés igen hátrányos, mivel az ajtó­lapok mindegyikét kétféle mérethez kell gyár­tani. A  fatokok csomópontjait úgy kell tehát ki­alakítani, hogy a névleges méret és a tokbelmé- ret közötti méretkülönbség egyenlő legyen. Ezen méretegységesítés a technológiai előnyökön kí­vül lényeges faanyag-megtakarítást is eredmé­nyez. A  különböző tokféleségeknél 7,5%-tól 18,7%-ig terjedő megtakarítást eredményez.Tokszerkezetek továbbfejlesztését jelenti a farostlemez bélésének kialakítása.A  meleg padlóburkoló anyagok gyártásánál az előirányzat az kell, hogy legyen, hogy 1 m3 fa­anyagból minél több m 2 burkolóanyagot állít­sunk elő. Ebből következik, hogy a mozaikpar- ketta-gyártást előtérbe kell helyezni a hagyomá­nyos parkettgyártással szemben.A  parkettfektetés meggyorsítására a szalag­panel és táblás mozaikparketta gyártását ugyan­csak előtérbe kell helyezni. A  táblásparketta 

gyártásánál a faforgácsra való ragasztás, illetve táblásítás nagymértékben segíti a kérdés megol­dását és egyben lehetővé teszi a mozaikparketta lécek vastagsági méretének további csökken­tését.ad. 3. Fenyő- és egyéb fűrészáru-helyettesítés 
m űfaféleségekkel és egyéb anyagokkal (mű­
anyag—fém  stb.)A  fenyő- és egyéb fűrészáru helyettesítése terén már számottevő eredményeket értünk el. Jelenleg pedig több komoly kezdeményezés van, amely azt tükrözi, hogy a műfaféleségek alkal­mazásának, használhatóságának fontosságát az iparág szakemberei felismerték. Ezen a terüle­ten további kezdeményezésekre és főleg a gyor­sabb megvalósításokra kell a súlyt fektetni. A n ­nak ellenére, hogy a fémtokok gyártásának ará­nya növekszik, jelenleg mégis jelentős a fából előállított tokmennyiség. Ezen a téren tehát tö­rekvésünk az kell legyen, hogy az előre felület­kezelt anyag, valamint a müanyagtok és azok kombinációja minél előbb megvalósuljon. Ezek­nek az arányát 1970-ig 50%-ra kell növelni.А/ iparág termelésében jelentős szerepet játszik a vésett és lemezeit ajtólapok gyártása. Jelenleg több mint 600 000 m2 éves szinten, míg 1970-ig ez a szám megközelíti az 1 millió m2-t. Ez a nagy mennyiségű gyártmány követelőén írja elő a műfaféleségek széles körben való al­kalmazását. A  fenyőfaigényes ajtólapok gyártá­sának a csökkentésére tovább kell fejleszteni a teljesen farostlemezből készült rácsszerkezetű, farostlemez borítású ajtólapokat. Ugyancsak meg kell oldani a belső ajtók területén az üreges faforgácsból készült és farostlemezzel borított ajtólapok gyártását. Amellett, hogy komoly mennyiségű fenyőfűrészáru takarítható meg, gazdaságossága messzemenően túlhaladja a ha­gyományos ajtóféleségek gazdaságosságát. Fog­lalkozni kell továbbá a jelenlegi lemezeit ajtóla­pok gyártásának továbbfejlesztése keretén belül a papírrácsbetét megoldásának a lehetőségével. Az ajtólapok készültségi fokának növelése érde­kében a felületkezelt ajtólapok részarányát 1970-ig mintegy 20—25%-kal kell növelni, amelyhez elsődlegesen a Mohácsi gyár által gyártott, felületkezelt lemezeket kell felhasznál­ni. Meg kell oldani továbbá a fautánzatú papír­tapéta alkalmazását a hagyományos felületkeze­lés, illetve furnérozás helyett. Az ablakfélesé­geknél a farost és a forgácslapok alkalmazását rövid időn belül meg lehet oldani. (így pl. a ha­gyományos nyílászáró szerkezetek fenyőplafon, béléseinek rostlemezzel történő helyettesítése.) Nemcsak a munkát gyorsítja meg, hanem meg­takarítást is nagymértékben eredményez. Ugyancsak a külföldi tapasztalatok alapján a tokbélések forgácslapból való előállítása nagy­mérvű fenyőfűrészáru-megtakarítást eredmé­nyez.Szerkezeti megoldások tervezésének egyik fő szempontja az építészeti igényeknek megfe­lelően, hogy a szerkezeteket a megengedhető



Szvetkó N.: A faanyagtakarékosság és műszaki kérdései 261mértékig karcsúsítani kell. A  szerkezeti kialakí­tások előnyösnek mutatkoznak az A lu-fa  szer­kezetek esetében, amelynek az igénye fokozato­san jelentkezik.E szerkezetek külső hatásában a fémszerke­zetekhez hasonlítanak, de a vízzárás, hőszigete­lés, nem utolsó sorban az ár tekintetében előny- sebb, mint a tiszta fém, illetve alumínium szer­kezetek. Az A lu -fa  szerkezetek kialakításánál elsősorban az ablakgyártás területén van lehe­tőség a szelvény és méret egységesítésére.A  beépített bútorok gyártásánál a felület­kezelt farost- és forgácslapok széles körű alkal­mazását kell megvalósítani. Ezen túlmenően egyes alkatrészeket és alkatelemeket különböző műanyagokból kell előállítani. Fa és fahelyette­sítő anyagok helyett sajtolási eljárással és ön­téssel műanyagból való előállítást lehet biztosí­tani, amely a fa és fapótló anyag megtakarítása mellett az összeállítási, valamint a felületkeze­lési idő csökkenését eredményezi.A  faredőny helyett fokozatosan a műanyag­redőny gyártására kell áttérni. Ez annál is in­kább indokolt, mert az épületasztalos-iparban használt fenyőfűrészáru közül a legjobb minő­ségű fűrészáru a redőnygyártáshoz szükséges. A  műfaredőny extrudálással való megoldása ko­moly előrehaladást jelent. Azonban látni kell azt is, hogy a nyílászáró szerkezetek fejlesztése szorosan összefügg a redőnyféleségek alkalma­zási lehetőségeivel. Mivel az előzőekben ismer­tetett kapcsolt gerébtokos szerkezetekről az egyesített szerkezetek gyártására kívánunk át­térni, az Esslingeni rendszerű redőny gyártása nagymértékben csökken. Ú gy gondolom, nem közömbös a reluxaféleségek teljes gyártásának — beleérve az alaplamella-gyártást is — hazai viszonylatban való megoldására olyannyira, hogy a K G S T  keretén belül ennek magyarorszá­gi gyártása biztosítható legyen.A  nyílászáró szerkezetek tartozékainál ugyancsak rövid idő alatt érhetünk el lénye­ges fenyőfűrészáru-megtakarítást. A  nyílászáró szerkezetek tartozékainak arányát, szerkezeti, valamint építészeti módosítások folytán csök­kenteni lehet. így  pl. széles körben lehet kiter­jeszteni a műfaanyagok alkalmazását, takarólé­cek, saroklécék stb. tartozékokra. Az ablakdesz­kánál a fenyőfűrészáru helyettesítésére farost- és forgácslemezzel, valamint a küszöbök helyett különböző műanyagok alkalmazása ugyancsak lehetséges.Az elmondottakon kívül még nagyon sok te­rülete van a fenyőfűrészáru helyettesítésének. Bátran, de megfelelő műszaki meggondolások és számítások, kísérletek alapján kell a gyakorlati megvalósítást lerövidíteni.ad. 4. Hulladékcsökkentés (léckinyerés)A z alkatelemek megmunkálásánál megfe­lelő szerszámok alkalmazásával meghatározott célú lécek kinyerése biztosítható, melynek ér­téke egy-egy gyárnál elérheti a több százezer fo­rintot is. Ennek jelentősége elsődlegesen abban 

mutatkozik meg, hogy ezen lécféleségeket ko­rábban reguler áruból nagy forgácsolási veszte­séggel állítottuk elő. Ma pedig a hagyományos gyártmányok alkatrészeinek megmunkálása közben állítjuk elő. Ilyen lécféleségek a 9 X  23-as teschauer-léc teljesen készremunkálva, 9 X  23-as léc dobozkészítés részére, vagy pl. 9 X  16-os méretű üvegbeszegező léc.A  léckinyerések mellett mindjobban töre­kedni kell a forgácsolási veszteségek csökkenté­sére, melyet a pontos szabászat után a megfelelő késeik, illetve gépszerszámok alkalmazásával tu­dunk elérni.ad. 5. Hulladék (darabos forgács) feldolgozása 
(alágyújtós)Elérendő cél, hogy a megmunkálás közben keletkező hulladékot a lehetőségek határain be­lül minél értékesebb anyaggá, illetve termékké tudjuk felhasználni.Ezen a területen nagyon sok jó hasznos kez­deményezés van, de a hulladékfeldolgozás ipar­ági szinten még messze elmarad a lehetőségek­től. A  fűrészpor brikettírozása egy helyen meg­oldott (Parkettagyár). Folyamatban van egy má­sik gyárnál ennek a megoldása fejlettebb formá­ban. Az alágyújtós gyártása alapvetően csak egy gyárnál megoldott, ennek szélesebb körben való gyártása ugyancsak népgazdasági érdek, különö­sen ha figyelembe vesszük, hogy gyártmá­nyainkba bedolgozott fenyőfűrész-árunak az el­sődleges feldolgozástól számítva csak 40%-a van a gyártmányban. Ez önmagában aláhúzza ennek a kérdésnek a fontosságát, vagyis azt, hogy a hulladékból minél nagyobb százalékban az ere­deti alapanyaggal azonos értékű anyagot tud­junk előállítani.ad. 6. Központi leszabótelepek létesítéseKözponti leszabóműhely létesítésének kér­désével már több ízben foglalkoztunk, tanulmá­nyok is készültek, de megnyugtató módon ez a kérdés még nem rendeződött. A  komplex fa­anyag-feldolgozás többek között annyit jelent, hogy több üzem részére azonos helyen méretre szabott alkatrészeket és anyagokat állítunk elő, amikor a keletkező hulladékot ugyancsak alkat­részek és alkatelemek gyártására használjuk fel. Ennek a kérdésnek a megoldása iparági szinten elsődlegesen budapesti üzemek területén való­sítható meg. A  központi leszabóműhelyben ke­letkező forgács és darabos hulladékot forgács­lappá alakítva lehet feldolgozni az előírt méretre és minőségre, valamint a kiképzéseknek megfe­lelően, a keletkező fűrészpor hulladékából pedig brikettírozás útján megfelelő alágyújtóst lehet előállítani. A  központi leszabóműhely létreho­zása a faanyag-készletezés, a mesterséges szárí­tás kérdéseit is megoldaná. Nagymértékben ér­vényre lehetne juttatni — a jelenlegi épületasz- talos-ipar szervezeti felépítésének megfelelően — a központi programozás és központi gyártás­irányítás kérdéseit. A  fa komplex módon való



262 _______________________________ Faipar XVI. évf. (1966), 9. sz.

feldolgozására külföldi tapasztalatok bőven áll­nak rendelkezésre, melyeknek átültetése hazai viszonylatban különösebb nehézséget nem, in­kább csak szervezési kérdéseket vetne fel, ame­lyeket az iparág szakkádereit ismerve, könnyen meg tudnánk oldani.ad. 7. Szerelvények kérdéseAz új müfaféleségek széles körű alkalma­zása követelőén írja elő a korszerű szerelvények gyártását, mivel enélkül gyártmányaink felsze­relése és használhatósága nem megoldható. Tö­rekedni kell az esztétikailag megfelelő és jó mi­nőségű műanyagból készült pántok elterjeszté­sére, valamint a fémből készült pántok korszerű­sítésére, a megfelelő szerkezetek figyelembevé­telével. Egyéb szerelvények kialakításánál hori­zontális és vertikális mozgást biztosító szerelvé­nyek kialakítását kell előtérbe helyezni.Lehetőségek szerint műanyag és alumínium kilincsek és fogantyúk, vagy a két anyag kombi­nációja kerüljön megvalósításra. Fontos szem­pont, hogy egy-egy kilincscsalád komplett és szervezett formában kerüljön bevezetésre és több éves időszakra legyen biztosítva az előál­lítása.Fontos feladat tehát, hogy az épületaszta­los-ipari szerkezetek megtervezésével azonos időszakban és a megvalósítással egyidőben a szükséges szerelvények rendelkezésre álljanak. Ebben az esetben beszélhetünk csak korszerű termékről, amely a használhatóság mellett az esztétikai igényeket is messzemenően kielégíti.
Az új anyagok hatása a technológiai folyamatok 
automatizálásáraAz új fahelyettesítő anyagok hatását az automatizálásra csak technikai és technológiai szinten kívánjuk vizsgálni, ui. a gazdaságosság kérdésének elemzése bonyolult számítási műve­letek elvégzését követeli meg. A z viszont min­denképpen bizonyos, hogy az automatikus gyár­tási mód minden esetben gazdaságos, ha. az mű­szaki-technológiai szempontból kielégítő.Az új anyagok megjelenése elsősorban gyár­tástechnológiai szempontból jelentős, de nem becsülendő le a technikai előny sem. Ismeretes ui., hogy a famegmunkálásnál még sorozatgyár­tás esetén is, a gépi műveletek aránylag rövid ideig tartanak. A z előkészületi idő pedig igen hosszú, s ennek következtében az előkészítő és befejező idő az összmunkaidőnek nagy százalé­kát teszi ki. A z előkészítő és befejező idők csök­kentését nagymértékben elősegíti a lapokból tör­ténő gyártás.Előkészítési műveletek tehát nagymérték­ben akadályozzák a termelés folyamatossá téte­lét, de ugyanilyen gátlóhatást fejthet ki a gyárt­mány konstrukciója is.A  fahelyettesítő anyagok fokozott felhasz­nálása a gyártmányok konstrukciójában lénye­ges változást hozott.Ugyancsak az előnyökhöz számíthatjuk, hogy a gyártási folyamat során a különböző el­

végzendő műveletek száma csökken s ezáltal a műveleti helyek térbeli elrendezése és sorrendje is változik. Ezzel egyidejűleg olyan gépi és kézi műveletek kapcsolódnak ki a technológiai folya­matból, melyek csak igen nagy nehézségek árán automatizálhatok. Pl. a faanyagok szabása,, egyengetése stb.A  fahelyettesítő anyagokból történő gyár­tásnál az adott üzemben a termelés mennyisége növekszik, de a termelőterület viszonylagos csökkenése, az üzem zsúfoltsága nem figyelhető meg.Szükségesnek látszik a fahelyettesítő anyag­gal mint félgyártmánnyal szemben támasztott követelmény kérdését is felvetni. Ez esetben az anyagok fiziko-mechanikai tulajdonságának ho­mogenitására gondolunk, továbbá azokra a mé­rettűrésekre, melyeket ma még nem sikerült normalizálni, ui. ezek be nem tartása rendkívüli mértékben lecsökkenti az automatizálás biztosí­totta termelékenység növekedést.A  fahelyettesítő anyagok bevezetésével a korábban használt szerszámacél helyett a ke­ményt émlapkák alkalmazását kell mindinkább előtérbe helyezni, mellyel a vágósebességet és a köszörülési időközöket a többszörösére lehet emelni.A  termelőgép teljesítménye csak kisebb mértékben növekszik, ha a kisegítő munkák vál­tozatlanok maradnak, mert elsősorban azok de­terminálják a termelés növekedését. Ha a gépek kiszolgálását is mechanizájuk, vagy esetleg auto­matizáljuk, akkor a két hatás együttes eredmé­nyeként a termelékenység soha nem látott nö­vekedését érhetjük el. .Meg kell még emlékezni az automatizálás szempontjából egyik legfontosabb problémáról, az automatizált termelés rugalmasságáról. Ezen az a tulajdonság értendő, hogy a termelési prog­ramnak megfelelően a gépeket különösebb rá­fordítások nélkül és gyorsan át lehessen állítani az új gyártmánynak megfelelően.- Ennek a kér­désnek a megoldása a további fejlődés alapját képezi. A  legtöbb nyugati szakember, aki a fa- feldolgozó-ipar automatizálásának kérdéseivel foglalkozik, azt tartja, hogy az automatizálás csökkenti a gépek és berendezések rugalmassá­gát, ezért csak akkor fizetődik ki, ha az azonos termékekből meghatározott mennyiséget változ­tatás nélkül gyártanak.Napjainkban új utakat keresnek a kutatók és műszaki szakemberek. A z automatizált gép­sorok, vagy gépagregátumok tervezésénél a ru­galmasságot tekintik alapelvnek. Ez a tény biz­tosítja a sorozat, vagy kis szériagyártás bizo­nyos fokú automatizálási lehetőségét. Természe­tes azonban, hogy a tömeggyártás lényegesen na­gyobb lehetőségeket rejt magában, de azon a címen, hogy ma még nálunk a tömegtermelés megvalósításának kritériumai vitathatók, nem mondhatunk le az automatizálás és a technikai eredmények fokozott felhasználásáról a fafeldol­gozó-iparban sem.



Szvetkó N .: A  faanyagtakarékosság és műszaki kérdései 263A  faanyag-gazdálkodás, helyettesítés, meg­munkálás, minőségjavítás vonatkozásában ren­geteg és sok irányú műszaki tennivaló van. A téma felvetésének nem az volt a célja, hogy rész­leteiben mindezekre kitérjek, hisz ez egy előadás keretén belül nem lehetséges. Ü gy gondolom, azért sikerült egy-két olyan szempontot adni, amely a kormányzatunk 2026. határozatának megvalósítását előbbre viszi.Engedjék meg, hogy a fagazdálkodás és mű­szaki fejlesztés legfontosabb tennivalóit és az általunk látott legsürgősebb feladatokat rövi­den összefoglaljam.1. A  műszaki fejlesztést azokra a területek­re kell irányítani, ahol az anyagtakarékosságra, a fa helyettesítésére, egyszóval a termelékeny­ségre és gazdaságosságra legnagyobb a hatása, a megvalósítás ideje pedig a lehetőségekhez ké­pest a legrövidebb.2. A  legfontosabb területek, ahová a mű­szaki fejlesztési erőket koncentrálni kell a fa­iparban, a következők:
a) az alapanyag és a másodlagos feldolgozó­ipar összhangjának; fejlesztésének koordinálása az egységes népgazdasági szempontok alapján,
b) a műfaféleségek és műanyagok gyártási területének leggazdaságosabb fejlesztése alkal­mazhatósági kísérleteinek kiszélesítése, vala­mint a gyakorlatban való széles körű bevezetése, 
c) a gyártmányok fejlesztése, korszerűsíté­se, ezen belül elsődlegesen a fajlagos faanyag­mennyiség csökkentése,
d) a gyártásfolyamatok további gépesítése, a speciális gépek gyártása és üzembehelyezése, a forgácsolási veszteségek csökkentése, komplex megmunkáló gépsorok kialakítása.3. A  faipari kutatásokat úgy távlatokban, mint a jelenlegi igényeknek megfelelően, az el­mondott műszaki-fejlesztési irányvonalaknak megfelelően az iparszükségletek szerint átfo­

góan, az egész fafeldolgozó-iparra kiterjedően kell végezni.4. Az alapanyagok helyettesítése, takarékos felhasználása mellett párhuzamosan a felületke­zelő és ragasztóanyagok fejlesztésének, tökélete­sítésének kérdését és új anyagok alkalmazását szintén sürgősen megoldandó feladatként kell kezelni.5. A  faanyag tárolóhelyeinek számszerű csökkentését, és ott a megfelelő tárolási és szárí­tási módok kialakítását biztosítani kell. K i kell dolgozni leszabótelepek létesítésének terveit és azok gazdaságossági számításait el kell végezni, hogy a megvalósítás kérdésében rövid időn belül dönteni lehessen.6. A  műszaki színvonal emelése és a fa­anyag-gazdálkodás célszerű megoldásának biz­tosítása érdekében szükséges, hogy a közép- és felsőoktatási intézményekből kikerülő szakem­berek képzettségüknek megfelelően illeszkedje­nek be a termelésbe, illetve éllovasai legyenek e fontos feladatok megoldásának a faipari terme­lés valamennyi területén.A  Faipari Tudományos Egyesület ez évi ten­nivalói közt a faanyag-gazdálkodást, takarékos­ságot és helyettesítést segítő feladatok központi helyet foglalnak el. Remélem, hogy a téma fon­tosságának, súlyának megfelelően fog az Épü­letasztalos-ipari Szakosztály is a megvalósításon munkálkodni, amiként már több ízben bebizo­nyította jó működését azzal, ahogyan faiparunk fejlődését társadalmi úton segítette.
I R O D A L O M1. FATE Műszaki Tudományos Bizottsága: 1966. ja­nuár 13-i fatakarékossági ankét jegyzőkönyve.2. G Y Á R T I: Tanulmány az épületasztalos-ipari ter­mékek fejlesztéséről.3. Dr. Dalocsa: Fahelyettesítő anyagok fokozott fel­használásának hatása a fafeldolgozóipar automati­zálási lehetőségeire.
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R I E P E R G E R  L Á S Z L Ó
igazgató  fő m é rn ö k  

Budapesti B ú to r ip a r i V .
Moszkvai magyar bútorkiállítás

Az elmúlt évben, a bútorexportot bonyolító 
ÁRTEX Külkereskedelmi Vállalat, Kievben a 
kereskedelmi tárgyalásokat szakmai bemutató­
val egyidejűleg bonyolította. Az itt szerzett ta­
pasztalatok azt bizonyították, hogy a szovjet 
szakemberek különös érdeklődést tanúsítanak a 
magyar bútorok iránt és indokolt lenne termé­
keink szélesebb skáláját bemutatni, nemcsak a 
szűkebb értelemben vett szakmai közönségnek, 
hanem a vásárlók széles rétegeinek is.

Ilyen előzmények után került sor az ÁR­
TEX, az állami bútoripari vállalatok és a szövet­
kezetek közös rendezésében ez év június 22. és 
július 4. között a moszkvai Szokolnyiki parkban, 
mintegy 1200 m2 alapterületen a magyar bútor­
kiállítás megrendezésére.

A  bemutatón a magyar bútoripar termékei­
nek széles skálájával vonult fel, melynek kereté­
ben kiállításra került; a nagy munkaigényességű 
és művészi értékű stylbútoroktól kezdve, a mo­
dern lakószobákon, kárpitozott ülő- és fekvőbú­
torokon, konyha-, iroda- és fémbútorokon ke­
resztül, bútorgyártásunk valamennyi jellemző 
terméke.

A  kereskedelmi-műszaki tárgyalásokkal 
egybekapcsolt kiállítás eredménye igen pozití­
van értékelhető:

a) Igen nagy közönségsikerrel zárult, me­
lyet a vendégkönyvbe beírt gratulációkon túl a 
százezer főt meghaladó látogatóság is igazolt.

b) A  kiállítást megtekintették a szovjet 
szakemberek széles rétege, mint pl. a Miniszter­
tanács mellett működő belső építészeti bizottság, 
a különböző bel- és külkereskedelmi szervek fő- 
áruszakértői, a Moszkvai I. Bútorkombinát 40 fős 
műszaki kollektívája, nem említve a bútorgyá­
rak és tervezőirodák szakembereinek hosszú so­
rát, akik elismerésük kifejezése mellett részle­
tekbe menő bírálatukkal segítettek abban, hogy 
a termékeinken még fellelhető hiányosságokat 
a jövőben kijavíthassuk.

Az általános elismerés mellett, néhány 
olyan észrevétel is elhangzott, amit tervezőink 
és bútorgyáraink számára a már futó, de főleg 
az új termékeink kialakításánál megszívlelen­
dőnek tartunk:

a) Alapos kritika tárgyát képezték a búto­
rok funkcionális kialakítása. A korpuszbútorok­
nál, a lenyílók szerkezeti megoldása, szilárdság­
tani és használhatósági szempontból. Különös 
hangsúlyt kapott, hogy a lenyíló fenék és ajtó 
csatlakozását kiálló vasalás ne zavarja. Nem 
elég, ha a szekreternek kiképzett lenyíló formai­
lag megfelel, biztosítani kell mellette a zavarta­
lan író munkát is. Egy szekreter sem szerepelt 
a kiállításon, amelyet belső világítással szereltek 
volna fel, holott mindenki tudja, hogy kor­
puszba beépített szekreter előtt dolgozni csak 
belső világítással lehet.

b) Nagyon körültekintő és alapos vizsgálat 
tárgyát képezték a kiállított fekvő- és ülőbúto­
raink közül is elsődlegesen a heverőink.

Hiányolták, hogy a nagyobbítható heverők- 
ben nem hoztunk szerkezetben újat. A  bemuta­
tottak egy része nehezen működtethető, ülésma­
gasságuk túlzott, ülésre kényelmetlenül hasz­
nálható. Elismerték, hogy nem könnyű megol­
dani, főleg méretileg összehangolni a nagyobbít- 
hatóságot, az ágynemű-tárolással és összecsukott 
állapotban is biztosítani a kényelmes leülést.

A foteleknél és székeknél a bemutatott szo­
bák egy részénél a formai hatás nem azonosult 
a korpuszbútor jellegével. Ez lényegében arra az 
alapvető hibára utalt, hogy a kifogásolt szobák­
hoz csak a futó szériákból párosítottuk az ülő­
bútorokat.

Igen kihangsúlyozott igényként jelentke­
zett, hogy az ülőbútoroknak az esztétikai hatá­
son kívül kényelmesnek, a pihenést kell szol­
gálniuk. Ebből a szempontból a legnagyobb tet­
szést a Szék- és Kárpitosipari Vállalat „svéd”- 
típusú széke és forgó fotele nyerte el. A  többiek 
általában kisebb-nagyobb mértékben valami­
lyen szempontból kifogásolhatók voltak.

A kiállítás eredményességét a közönségsike­
ren és szakmai elismerésen túlmenően az az új 
típusokra vonatkozó igénylista igazolta, mely a 
bemutatott bútorok nagy hányadát tartalmazta. 
Realizált sikernek lehet végsősoron elkönyvelni, 
hogy négy új lakószoba-típust rendeltek 1967. 
évi szállításra.

53 114. garderobosított lakószoba a jelenleg 
futó ,,Csillag”-szoba váltó típusa, melyet a Bu- 
tornyára állít elő. A  szobát először a Budapesti 
Nemzetközi Vásáron mutatták be, ahol elnyerte 
„A z év legszebb terméke” díját. Világos afro- 
mózia furnérozású. (A Faipar 8. számában be­
mutatva.)

A sötét, dohányszínűre pácolt, mutenyéval 
furnérozott 53/81-típusú dolgozószoba viszony­
lag kisméretű szekrénytestei igen jó beosztá­
súak, s a megjelenő funkciók jó összhangban 
vannak a méretekkel. A  Budapesti Bútoripari 
Vállalat központi gyárának a terméke (1. kép).

Kiev lakószoba. Nagyméretű, natúr kőris és 
fekete színösszeállítású dolgozószoba funkcióját 
is magába foglaló lakószoba. Tavaly a kievi szak­
mai bemutatón is szerepelt. A Fejlődés Bútor 
Szövetkezet gyártja (2. kép).

Ugyancsak a szövetkezeti ipar terméke az 
53 97-típusú kis hálószoba, világos paldeo furné­
rozással, mely két db hosszabbítható heverőbői, 
ágyneműtartóból és kétajtós szekrényből áll (3. 
kép). Az Egyesült Zuglói Faipari Szövetkezet ál­
lítja elő.
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A  tényleges megrendelések, a további szál­lításokra előre jelzett típusok igazolják, hogy a külkereskedelem helyesen mérte fel az igénye­ket, és zömmel olyan bútorok kerültek bemuta­tásra, amelyek mind a vásárlóközönség, mind a szakemberek tetszésével találkoztak. E pozití­vum mellett is fel kell figyelnünk arra, hogy az igények rohamosan nőnek, nemcsak mennyiség­ben, hanem a bútorok kulturáltságában és főleg a minőség tekintetében.

A  kiállítás tanulságaiI. Annak érdekében, hogy a magyar bútor megőrizze azt az előkelő helyet, melyen jelenleg áll, további erőfeszítéseket kell tennünk a gyárt­mányfejlesztés területén.
a) Bár a lakószobák igen széles skáláját mu­tattuk be, azonban ezek többsége méreteikben és tartalmukban gyakorlatilag kétszobás lakás be­rendezését szolgálják, jóllehet az igények egy ré­sze az 1—V? szobás lakások berendezésére irányul.
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A  Gabi-szobán kívül kis terjedelmű szo­
bánk nincs. Ki kell fejleszteni különböző funk­
cionális jellegű egyszobás berendezéseket is.

b) Növelni kell a bútorok színösszetételét, 
főleg a furnérválaszték szélesítésén keresztül.

c) Nagyobb gondot kell fordítani a bútorok 
belső kiképzésére és kidolgozására. Ez főként 
szekretereknél és bárszekrényeknél jelentkezik 
elsődlegesen, amelyek sok esetben funkciójuk­
nak sem felelnek meg teljes mértékben. Meg kell 
oldani a belső megvilágításukat.

d) A vasalások fejlesztését meg kell gyorsí­
tani, mivel a jövőben már eladhatatlan az a ter­
mék, amelyen korszerűtlen vasalások vannak. 
Erre példa, hogy a 67-es szállításra megrendelt 
53/114. szobán is ki kell cserélnünk a pántokat. 
(Itt kell megjegyezni, hogy a többi bútort szállító 
országok ezt már felismerték és meg is oldották.)

e) A jövőben bemutatandó szobákhoz nem 
szabad hozzáválogatott ülő- és fekvőbútorokat 
beállítani. Az új szobák tervezési feladatait csak 
kárpitozott bútorokkal együtt lehet és célszerű 
megadni. Különös gondot kell fordítani a székek 
és fotelok kényelmessége mellett azok tartós­
ságára.

f) Az új heverők kialakítását gyártmányfej­
lesztésünk sarkalatos pontjának kell tekinte­
nünk. A szovjet piacon csak egyféle megoldású, 
nagyobbítható heverőnk fut. Ezzel a rugós, nyit­
ható szerkezettel minden heverőnk, legyen az 
külső formai megoldásában bármilyen is.

A heverők ülésmagassága becsukott álla­
potban nem nyújt kényelmes ülést. Meg kell ta­

lálnunk azt a párnaépítési megoldást, melyben 
a párnamagasság csökkentése mellett, annak ké­
nyelmességét fokozni tudjuk.

II . Termékeink keresettségének és prakti­
kusságának növelése érdekében feltétlenül szük­
séges néhány olyan intézkedést tennünk, amely 
a vásárlókat megkíméli a bosszúságoktól.

a) A szobán belüli sok különféle számozású 
kulcsok alkalmazását meg kell szüntetni. Csak 
azt a szekrényrészt szabad eltérő kulccsal zárni, 
mely funkciójánál fogva egyedi kezelést igényel 
(pl. bárszekrény, szekreter, íróasztal egy fiókja 
stb.). Az ilyen zárhoz pedig két kulcsot kell adni. 
Erre példa, hogy Moszkvától sok száz kilométer­
re lakó vevő, az újonnan vett lakószobájából két 
ajtót megvétele óta nem tud használni, mert el­
veszett egy kulcsa.

b) A bútorokhoz kezelési-ápolási utasítást 
nem adunk. A vevő így nem tudja, hogy mely fe­
lületek kezelhetők nedvesen. Főleg nem kap ma­
gyarázatot a nagyobbítható asztalok és heverők 
működtetésére.

A kiállítás rendezésével kapcsolatos 
észrevételek

A kiállítás megrendezésével kapcsolatos 
észrevételek, vagy inkább tanulságok összege­
zése nem volna reális, ha elsődlegesen ki nem 
hangsúlyoznánk, hogy a sok elismerés, amely ér­
te a magyar bútoripart, együttesen a kiállítás 
rendezőinek a munkáját is dicséri. Maga a ren­
dezés a lényegtelen és szokásos hibáktól függet­
lenül külön is kiemelést nyert a vendéglátó or-
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szag számos szakembereitől azzal, hogy rende­
zettségével jó áttekintést adott a magyar bútor­
iparról. A  fülkék elhelyezése és dekorálása, a 
szőnyegek kivételével, a bútor lakásba helyezé­
sének stílusát és hangulatát hűen tükrözte.

Az elért siker nagyságát nem csorbítva, a 
jövőre nézve egy pár hiányosságot fel kell emlí­
teni, amely nem a látogatók észrevételei, hanem 
magának a rendezésben és a bonyolításban részt­
vevők által leszűrt tanulságok.

a) Nagy előrelépés volt, hogy a bútorokról szó­
rólapokat adtunk a látogatóknak, de tudo­
másul kell vennünk, hogy a jövőben ilyen 
célú kiállításokon már bútorkatalógusokkal 
kell megjelennünk.

b) A  propagandában nem használtuk ki azt, 
hogy olyan sok termék volt kiállítva, mely 
a Budapesti Nemzetközi Vásáron díjat 
nyert. Ezeket az okleveleket jó lett volna ki­
állítani.

c) A modern bútoraink nagyobb érdeklődésre 
tarthattak volna számot, ha a variálhatósá­
gát, elrendezési lehetőségeit is bemutattuk 
volna.

d) Külön szakmai bemutatókat kellett volna 
tartani, részletekbe menő gyártmányismer­
tetéssel.

e) Fel kellett volna használni a kiállítást, hogy 
a szovjet partnerokat legjobban érintő szak­
mai kérdésekről előadást tartsunk (pl. a po- 
lieszteres felületek javítása, vagy a magyar 
bútoripar műszaki színvonala stb.).
Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a ki­

állítás megrendezése elérte célját, a kiállított ter­
mékek megnyerték a szovjet fogyasztók és szak­
emberek tetszését, a siker növelte a magyar bú­
toripar jó hímevét, és ha az észrevételekből le­
szűrhető tanulságokat a jövőbeli munkánknál fi­
gyelembe vesszük, a magyar bútor export to­
vábbi növelését fogja eredményezni.



D r. H A D N A G Y  J Ó Z S E F
Faipari Kutató In tézet

Az alkatrészgyártás statisztikai minőség­
ellenőrzésének kérdései 
a Budapesti Bútoripari Vállalatnál

A bútorgyárak mennyiségi tervteljesítése mel­
lett a minőség színvonalának emelése okozza a fő 
gondot. A bútorexport, de a hazai kereskedelem is 
egyre nagyobb igényeket támaszt a sorozatban 
készülő bútorokkal szemben. Ugyanakkor a kor­
szerű gyártás megköveteli a fokozottabb profilíro- 
zást, és egy-egy termék nagy sorozatban történő 
tömeggyártását. E két irányban mutatkozó roha­
mos fejlődés olyan feladatok elé állítja —  a gyárak 
termelési vezetői mellett —  a minőségellenőröket, 
melyeket a hagyományos MEO-szervezet az eddig 
alkalmazott minősítési módszerekkel egyre kevésbé 
képes megoldani. A  nagy teljesítményű gépsorok 
révén megnövekedett termelési volumen miatt 
egyre több ellenőrzésre lenne szükség, melyet tudo­
mányosan megalapozott, korszerű ellenőrzési rend­
szer nélkül megvalósítani egyre kevésbé lesz lehet­
séges. Ezzel egyidejűleg a nagyobb volumen követ­
keztében gazdaságilag megengedhetetlen az ellen­
őrzési munkaráfordítás lineáris növekedése. A tö­
meggyártás és a minőség gazdaságos összhangját, 
csak egy olyan biztos alapokon nyugvó minőség­
ellenőrzési módszer biztosíthatja, amely azonos 
munkaráfordítással, megfelelő szervezéssel, hatéko­
nyabban és magasabb megbízhatósággal dolgozik.

Ezeket a tényeket ismerték fel a BUB1V műszaki 
és gazdasági vezetői akkor, amikor elhatározták, 
hogy —  egyelőre kísérleti jelleggel, majd ennek 
tapasztalatait felhasználva —  kidolgoztassák és 
bevezessék az alkatrészgyártás ellenőrzésének ma­
tematikai statisztikai módszereit.

A statisztikai minőségellenőrzés nem ismeret­
len fogalom hazai viszonylatban. A  gépiparban 
elterjedten alkalmazzák, különösen tömeges alkat­
részgyártás, illetve sorozatgyártás esetén. Az itt 
előforduló több százezres, sőt milliós tételek ellen­

őrzése más módszerrel ma még el sem képzelhető 
Az ellenőrző automaták alkalmazása egyelőre 
csak egyszerűbb termékek (pl. csapágygolyó) szá­
mára adnak megoldást. Már valamelyest kompli­
kált termékek ellenőrzésénél nem nélkülözhető az 
emberi tevékenységé

Bár a faipar —  és ezen belül a bútorgyártás —  
ilyen sorozatnagyságokkal nem rendelkezik ná­
lunk, az előállított termékmennyiség azon a hatá­
ron van a nagyobb üzemekben, melynek hagyo­
mányos ellenőrzése gazdaságtalanná válik. Ettől 
már csak egy kis növekedés kell ahhoz, hogyne csak 
gazdaságtalanná, hanem lehetetlenné is váljon. A 
statisztikai módszer az egyedüli, amely elfogadható 
megbízhatósággal, és emellett gazdaságosan képes 
ezt a feladatot megoldani. A statisztikai minőség­
ellenőrzés matematikai alapjai a faiparban is többé- 
kevésbé ismertek, elméleti vonatkozásban. Gya­
korlati alkalmazásuk azonban még nem tudott 
elterjedni részben a faipari termelés nagyrészt kis­
ipari jellege, másrészt a műszaki feltételek hiánya 
miatt. Egyes nagyvállalatok azonban már rendel­
keznek azokkal a lehetőségekkel, melyek a statisz­
tikai minőségellenőrzés bevezetéséhez szükségesek 
(a feltételeket lásd később). Cikkemben ezeknek a 
módszereknek előnyeit, alkalmazási lehetőségeit és 
gyakorlati bevezetését ismertetem a BUBIV-ban 
megvalósult munka eredményeinek példáján ke­
resztül.

A statisztikai minőségellenőrzés matematikai 
alapjai

A statisztikai minőségellenőrzés (a továbbiak­
ban SME-nek nevezem) a véletlen törvényszerű­
ségeit magában foglaló matematikai elméleten, a 
valószínűségszámításon alapszik. Alapfeltétele az,
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hogy valamely véletlen esemény bekövetkezésének valószínűsége — adott véges számú előfordulási esetet figyelembe véve — elméletileg meghatároz­ható. E zt a tételt felhasználva, valamely keresett valószínűségi változó értékének határai tisztán matematikai úton elvben tetszés szerinti pontos­sággal meghatározhatók. Gyakorlatilag bizonyos termékmennyiségből vett kevés számú mintadarab megmérésének, illetve minősítésének adataiból nagy valószínűséggel következtetni lehet az egész gyártmánysokaság megfelelő jellemzőire.H a egy esemény bekövetkezése biztos (pl., hogy a nehézségi erőtérben magára hagyott kő leesik), azt matematikailag úgy jelölhetjük, hogyP = 1Ezzel szemben a biztosan be nem következő esemény valószínűsége ennek ellentéte, jelöléseP = 0Minden más valószínűségű esemény e két határ közé esik, tehát 0 < P  <  1A  statisztikai adatszolgáltatás feladata vala­mely valószínűségi változónak P =  1-hez minél közelebbi valószínűséggel történő meghatározása. A  szokásos valószínűségi szintek általában 0,95; 0,99; 0,9973 és 0,9999 értékre közelítik meg a biztos valószínűséget.Az SM E feladata, hogy a sorozatban gyártott termékekből kivett mintadarabok minősítése ú t­ján — az előbb felsorolt megbízhatósági szintek valamelyikét kiválasztva — meghatározza a teljes sorozat minőségi jellemzőit. A  minősítés általában kétféle módon történik. Objektív mérések alapján, vagy nem mérhető tulajdonságok bizonyos előre megállapodott feltételek szerinti igen-nem jellegű minősítése szerint.A  bútoriparban ma még többségében az utóbbi eljárást alkalmazzák. P l .: egy magasfényű alkat­rész jó, vagy selejtes voltát méréssel megállapítani igen körülményes lenne. A  gyakorlott minőségel­lenőr azonban ránézéssel képes az adott alkatrészt jó vagy selejtes kategóriába helyezni. Az ilyen minősítés elvi alapja az, hogy egy sorozatból ki­emelt mintamennyiségben levő selejtes darabok számából megállapítható a sorozat megfelelő, vagy nem megfelelő volta, amennyiben előre meghatá­rozzuk a sorozatban megengedett selejtes darabok arányát.Annak valószínűsége, ,,V (p )” , hogy a kivett mintában talált selejtes darabok száma egy meg­adott számnál kisebb, a binomiális eloszlást követi.
v (p) =  У  í ] Pi (1 -  P)n ~d 

d=0Ennek az eloszlásnak várható értéke M  — np és szórása _D = y  np(l — p)A  képletekben szereplő betűk jelentése a kö­vetkező :n =  a sorozatból vett mintadarabszám d = a  mintában levő selejtes darabok száma 

p  =  & sorozat selejtaránya.Első feladat a mintadarabszám meghatározása. Első közelítésben
a

d 
p = —  nAmennyiben n  >  25, illetve np  >  10, akkor binomális eloszlás megközelíthető a normál el-oszlással. Ebben az esetben annak valószínűsége, hogy d az np értéktől a szórás kétszeresénél keve­sebbel különbözzék: 2Ф(м)— 1.Ahol Ф(и) a normál eloszlás paramétere.Felírhatjuk tehát d határait:P[np—и Ynp(l — p) <Znp+u\[np(l — p)],rendezve

и ]/np(l — p) <Zd—np<Z и]Гпр(1 — p), 
n értékét úgy kell megválasztanunk, hogy a 

d —np
npviszony aránylag kicsi legyen, azaz

u \  np(l — p) _  d —np  
np np ~  'ahol a az előzetes felmérések alapján, előre meghatározott arányszám.Ebből:

i / l - pa >  и / ------  f np

Ebben a kifejezésben a p  tényleges selejt­arányt ismertnek tételezzük fel. A  gyakorlatban a vállalatnál nagyarányú felméréssel határoztuk meg az egyes alkatrészek tényleges selejtarányait. Pél­daként szekrényajtóknál tapasztalt selejtátlagra. mutatom be a mintadarabszám számítási módsze­rét.5400 db megvizsgált ajtó tényleges selejtszázaléka 0,46% volt, azaz p  =  0,0046A  több tételből álló vizsgálat közül azonban a maximális selejt ennél jóval nagyobb volt, tehát a valóságot reprezentáló relatív eltérés az átlagos selejt %-tól mintegy 4—5 szőrösnek vehető, azaz a =  5.(A bútorgyártásnál egyelőre nincs mód arra, hogy egyes résztételek selejt% értékeinek relatív eltérését az átlag selejt%-hoz viszonyítva kicsinek állíthassuk be.)A  megkívánt statisztikus valószínűség 99%, melyhez «  =  2,5785 valószínűségi érték tartozik. Behelyettesítve n képletébe 2,5785252 (0,0046 0  ° 8 ’kerekítve, a szükséges mintadarabszám 60 db.Egyrészt a gyártott alkatrészek sorozatnagy­ságának változása, másrészt az ,,u ”  tényező meg­választásának nehézségei miatt a binomális eloszlás számítástechnikailag nehezen kezelhető. Változó



Dr. Hadnagy J.: Az alkatrészgyártás ellenőrzés bevezetésének kérdései 269lehet még ezenkívül az egyes gyártmányoktól füg­gően a. megtűrt selejt nagysága is.Fenti okok miatt a vállalatnál a binomális el­oszlást nem a normális, hanem a Poisson-eloszlással közelítettük meg.E z esetben összefüggés van az átlagos és a megengedett selejtarány között, melyek adott valószínűséggel határolhatok el egymástól.A  Poisson-eloszlás:
t
d = 0és
É

й =  0feltételei egyértelműen és egyidejűleg meghatá­rozzák a mintavétel és c jellemzőjét. Ez a mód­szer a bútoralkatrészek esetében annál is inkább alkalmazható volt, mert a ő =  -^l diszkrimináló tényező függvényében c és n  számára az irodalom kész táblázatokkal szolgál.Fenti összefüggésekben
c a mintában megengedhető selejtes darabok számát,a, ill. ß az átadói és átvételi kockázatot,
p } és p 2 a megengedett, ill. megtűrt selejtarányt jelentik.Az előbb említett példában az átlag selejt% 0,46, melynek valószínűsége 99%. 1% valószínű­séggel megtűrünk 5%-ot. Ebből a Poisson-eloszlás táblázatát használva a következőket kapjuk:

. py 0,0046ő =  ’ =0,092p2 0,0oA  táblázatban 0,075 és 0,13 érték között inter­polálni kell 0,092-re np^  hozzátartozó értékét0,075-hez 0,1490,13-hoz 0,436 tartoziklineáris interpolációval0,092-hez 0,238 tartozik
n = np99 _  0,238 =  59,5РУ 0,0046Az előző számításnak megfelelően itt is 60 db mintára van szükség. A megengedett hibás dara­bok száma ez esetben 1 db.Ettől függetlenül egyes tételek vizsgálatát a binomiális eloszlás segítségével is el lehet végezni.A  mérések alapján történő minősítést a nor­mális eloszlásból vett Student-eloszlás alapján dol­goztuk ki. Ennek részleteit lásd Faipar 1958. évf. 8—9. sz.-ban. Röviden az ellenőrizni kívánt méret­határokat az 

„  _  , ts Fh =  x ±  — és a V = —  100
Xjellemzők segítségével számítottuk.Ahol

Fh az átlag ellenőrzési határait, 
x  a minta mért átlagát, 
t a Student-eloszlás paraméterét,

s a normális eloszlás szórását (felmérés út­ján kapott érték!),
n  a mintadarabszámot,
V  a relatív szórás határait jelenti.A  mintadarabszám ebben az esetben is a meg­választott valószínűségi szinttől függ. A  ,,t”  para­méter értéke függ össze ugyanis a megbízhatósági szinttel.H a a megkívánt pontosságot (a tűrésmező bi­zonyos része) 

relatíve kicsinek vesszük fel, akkor „ p ” -t azaz a várható értéket az alábbi határok között kapjuk:
Rendezve az egyenlőtlenséget, a pontosság hatá­rait kapjuk

p l  n p l  nhelyettesítsük be a F  =  -X- értéket (variációs koef-
Xficiens), akkor megkapjuk a becslés relatív hibá­jának felső határát a következő módon:

Ebben az egyenlőtlenségben p  értékét előre meghatározhattuk, ezzel szemben V  értékét ismét felmérésekkel kellett megállapítani. Ezek ismereté­ben n  számítható, vagyis:
t 2 V 2—pU2  Az ismertetett összefüggések alapján a válla­lat I . és V I . gyáregységeiben, meghatározott tech­nológiai pontokon, kísérleti jelleggel megkezdték a statisztikai módszerek alkalmazását.

A  statisztikai ellenőrző módszerek alkalmazásának 
előnyéi a hazai bútorgyártásbanA hazai bútorgyártás jelenleg átformálódási stádiumban van a nagymértékben felfejlesztett kis­ipari jellegű termelés és a korszerű sorozatgyártá- sos termelési mód között. Egyes típusokat, ill. al­katrészeket már nagy sorozatban gyártanak, míg más típusoknál, ill. alkatrészeknél még nem volt lehetőség erre. így  a termelés két különböző mód­szerrel előállított alkatrészek összeállítását és sze­relését követeli meg sok esetben. Ilyen feltételek mellett a minőség gyártásközi ellenőrzésének meg­nőtt jelentősége van. Ugyanakkor a sorozatgyár­tással készült alkatrészek hagyományos minőség­ellenőrzése úgyszólván kivihetetlen. Ebből kifo­lyólag sok a készreszerelt bútorokkal szemben mu­tatkozó minőségi kifogás.A  B U B IV  vezetői éppen ezért főleg azokon a helyeken igyekeztek bevezetni a statisztikus el­lenőrzést, ahol a sorozatban gyártott alkatrészek
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ellenőrzésében nehézség mutatkozott a megnöve­
kedett mennyiség alatt. A másik szempont az volt, 
hogy a sorozatban gyártott alkatrészek selejthá- 
nyada gazdaságosság szempontjából bizonyos meg­
engedett érték alatt maradjon. Ezzel szemben 
megmaradtak a hagyományos ellenőrzési mód mel­
lett azoknál az alkatrészeknél, melyeknél egyálta­
lán nem engedhető meg selejtes darab, az alkat­
rész magas értéke miatt. Természetszerűleg ezek 
között is akad selejt, azonban a régi mindendara­
bos ellenőrzési mód biztosítja ezek időben kiemelé­
sét és javítását. Abban az esetben, ha megterem­
tődnek azok a feltételek, melyek lehetővé teszik 
a nagy értékű alkatrészek nagy sorozatban történő 
előállítását, minden további nélkül alkalmazhatók 
az üzemek részére kidolgozott statisztikus mód­
szerek ezeknél az alkatrészeknél is.

A sorozatgyártás ellenőrzése statisztikai mód­
szerekkel az alábbi előnyökkel jár:

a) Biztosítja a sorozatban gyártott alkatré­
szek selejtszázalék alakulásának állandó ismeretét, 
a hibakártyák vezetésének segítségével. Minthogy 
nagy sorozat esetében a selejt egészen kis százalék­
arányú emelkedése abszolút értékben nagy meny- 
nyiséget jelent, ez az ismeret igen fontos. Az inga­
dozásokat eleve csökkenteni lehet, ha az adminiszt­
ratív elemzésnél a tendenciák okát megkeresik. 
Méginkább fontos az, hogy erre a gyártás menete 
közben is lehetőség nyílik, az ellenőrzőkártyák jel­
zéseinek figyelemmel kísérése útján.

b) Az SME rendszeres vezetése módot nyújt 
az egyes gépek vagy technológiai folyamatok rend­
ellenességeinek azonnali felismerésére. Ez egyúttal 
azt is jelenti, hogy a hibaforrást úgyszólván kelet­
kezése pillanatában ki lehet küszöbölni. A jelenlegi 
ellenőrzési módszereknél sok esetben csak akkor 
tűnik szembe a Inba, mikor keletkezésének helyét 
és okát már csak igen nehezen vagy egyáltalán 
nem lehet megállapítani.

c) A statisztikus módszer nemcsak a konkrét 
selejtet jelzi, hanem az adott tűréshatárokon belüli 
tendenciózus változás a selejt veszélyére is rámu­
tat és lehetővé teszi az időbeni beavatkozást.

d) Azzal, hogy jelzi a selejtveszélyt, vagy a 
tényleges selejtet, egyúttal megakadályozza annak 
továbbjutását és így felesleges munkát, időráfor­
dítást és anyagot takarít meg.

d)  Tekintve, hogy mintavételes elven nyugvó 
módszer, csökkenti az ellenőrzésre fordítandó 
munkaszükségletet, ezáltal a szükséges minimumra 
csökkenti az ellenőrzéssel foglalkozó, lényegében 
improduktív dolgozók létszámát.

/ J A  gyártás állandó ismeretével biztonságér­
zetet nyújt a műszaki vezetőknek és karbantartók­
nak, csökkenti azok állandó készenléti idejét, terv­
szerűbbé teszi a tmk-munkát, kiküszöböli a meg­
lepetéseket. Ezáltal nagymértékben javítja a kész 
termékek minőségét, növeli azok értékét, az ön­
költség egyidejű csökkentése mellett.

A felsorolt előnyök azonban csak abban az 
esetben érvényesülnek, ha az SME módszereket 
kellő körültekintéssel, és megfelelő szakértelemmel 
alkalmazzák. Éppen ezért szólni kell az alkalmazás 
feltételeiről.

Az SME alkalmazásának feltételei
Mint minden munkának, a statisztikus minő­

ségellenőrzés gyakorlati alkalmazásának is alap­
feltételei vannak. Az első alapfeltétel: megfelelő 
mennyiségű, azonos körülmények között, azonos 
tulajdonságok szerint minősíthető termék, ill. al­
katrész. A mintavételes ellenőrzés ugyanis felté­
telezi, hogy a vizsgált (ellenőrzött) mintadarabok 
és a tétel összes többi darabjai között eltérés csak 
véletlen jellegű lehet, tehát azt a gyártás körül­
ményeinek —  tőlünk független —  kisebb változásai 
okozhatják. Ha ez a feltétel teljesül, akkor követ­
kezik a második feltétel, a minta helyes megvá­
lasztása. A  mintadarabszám meghatározását már 
az előzőek tartalmazzák. Ahhoz azonban, hogy a 
megállapított mintamennyiség az egész tétel vé­
letlen eltéréseit is reprezentálja, több szempontot 
ki kell elégíteni. Mondhatjuk, hogy a statisztikai 
minőségellenőrzés kulcskérdése a mintavétel. Rep­
rezentatív lesz a minta akkor, ha

—  semmiféle szubjektív szempont nem befo­
lyásolja a kiválasztást;

—  egy-egy minősítendő alkatrész megközelí­
tően azonos darabszámii alkatrész közül választ­
ják ki;

—  az előbbi feltételek betartása mellett a  
mintavétel mégsem rendszeres, hanem véletlen jel­
legű. Ezt a célt a véletlen számok táblázatának 
alkalmazásával lehet egyszerűen biztosítani.

A harmadik előfeltétel a minőségellenőrző 
részlegek megfelelő felszerelésekkel —  mérőeszkö­
zökkel történő ellátása. Bútoripari üzemekben a 
szokásos hosszmérő eszközök mellett (tolómérce, 
mérővessző, mikrométer stb.) szükség van gyors 
nedvességmérő műszerekre, ragasztóanyag-vizs­
gáló műszerekre és eszközökre (viszkoziméter, faj- 
súlymérő stb.). Különböző hossz- és vastagság- 
ellenőrző kaliberekre, a normál gyártásfolyamatban 
használtakon kívül, melyeket kizárólag azok ellen­
őrzésére használnak.

Ezen kívül specialis mérőeszközökre van szük­
ség a felületkezelt alkatrészek minősítéséhez (fé­
nyességmérő, hullámosságmérő).

Nem elég azonban a mérőeszközök biztosítása. 
Időről időre valamennyi eszközt és műszert gon­
dos vizsgálattal ellenőrizni, esetleg hitelesíttetni 
kell, hogy az előírt pontosságnak megfelel-e, nincs-e 
rendszeres hibával terhelve stb. Csak megfelelő 
pontosságú mérőeszközökkel érhető el a minőség 
ellenőrzésének megbízhatósága.

A negyedik feltétel az ellenőrzés adminiszt­
rációjának jó megszervezése. Hiába jó az ellenőrzés 
maga, ha eredményeit nem tesszük áttekinthetővé- 
és folyamatosan regisztrálhatóvá, Ehhez a válla­
latnál különböző egyszerű, bármely időpontban 
ellenőrizhető minőségvizsgáló kártyákat tervez­
tünk, melyek a MEG csoportvezetők birtokában 
bármikor a műszaki vezetők rendelkezésére állnak. 
Hosszabb időt figyelembe véve, a vállalat MEG köz­
pontja tartja nyilván az egyes alkatrészek minő­
ségellenőrzésénél nyert adatokat olyan formában, 
hogy azok a mindenkori adatokkal visszamenőleg 
gyorsan, tévedés nélkül összehasonlíthatók.
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Az eddig felsorolt feltételek többé-kevésbé 
függetlenek az ellenőrzést végző dolgozóktól. A  kö­
vetkező igen lényeges alapfeltételek a minőség- 
ellenőrökkel kapcsolatosak. Ezek röviden az aláb­
biakban foglalhatók össze.

1. Megfelelő szakmai előképzettség.
2. A minőségellenőrzés, és ezen belül a statisz­

tikai módszerek ismerete olyan mértékben, ameny- 
nyire azt a beosztásuk megkívánja. (Főmeós, 
gyáregység-vezető meos, csoportvezető stb.).

3. Olyan szemlélet, m elyaM EO -ta termelési 
folyamat szerves részének tekinti. Nem várja a 
minőség javulását a többi műszakiaktól, hanem 
az ellenőrzés során tapasztalt adatok birtokában 
tevékeny részt vesz a gyártás minőségének javí­
tásában.

A felsorolt pontok közül természetesen ma 
még a másodikkal kapcsolatosan sok a kívánni­
való. Ez adódik abból, hogy a korábban kialakult 
kisipari, majd később technikailag fejletlen, nagy­
üzemi termelési módszerek nem tették szükségessé, 
sőt nem is tették lehetővé a korszerű, fejlett mi­
nőségellenőrzési módszerek alkalmazását. Az isme­
retek hiányosságának pótlása sürgős és fontos fel­
adat, mivel enélkül a vállalat nehezen tud előre­
lépni a nagy sorozatok korszerű selejtmentes gyár­
tása terén.

Végül a megvalósítási feltételek közé tartozik 
a szükséges operatív MEO-létszám biztosítása. A 
létszám a mindenkori ellenőrzési feladattól függ. 
A BUBIV esetében azt találtuk, hogy az egyidejű­
leg gyártott alkatrészek száma üzemegységenként 
is elég változó, ugyanígy az egyes alkatrészek so­
rozatnagysága is. Mégis, meghatározható volt a 
szükséges átlaglétszám annak alapján, hogy az 
alkatrész-szám és sorozatnagyság szorzata közel 
állandó szám. A mintanagyság, tehát ennek meg­
felelően hosszabb időre vonatkoztatva szintén ál­
landó. Több gyakorlati norma-méréssel megálla­
pítottuk a minősítés időszükségletét és ezekből 
az adatokból egyértelműen számítható volt a 
szükséges MEO létszám fő műszakonként.

Gyakorlati megvalósítás
Az SME bevezetésének kezdeti szakaszában 

egyes, könnyen megoldható ellenőrzési feladatok­
nál tértünk át a statisztikus módszerre.

Első lépésként meghatároztuk az ellenőrzés 
technológiai helyét abból a meggondolásból ki­
indulva, hogy az ellenőrzés ott következzék be, 
ahol az illető alkatrész átengedése hiba esetén már 
a késztermékre vonatkozóan is hibát eredményez, 
illetőleg a hiba kijavítása nagy többlet munkará­
fordítást igényel. Ezután megállapítottuk az alkat­
rész minősítési feltételeit és azok határértékeit. 
A meghatározott adatokat ellenőrző lapokra hord­
tuk fel, melyre az ellenőrzést végző dolgozó a vizs­
gált tételek jellemzőit folyamatosan jegyezte.

A változó sorozatnagyságok miatt minden 
MEO-vezetőnek kiadtunk egy táblázatot, amely a 
méréses és a minősítéses ellenőrzés esetére a vál­
tozó sorozatnagysághoz tartalmazza a szükséges 
mintavételi számot. A minősítéses ellenőrzéshez 
ezenkívül a mintában megengedhető hibás dara­

bok számát is rögzítettük a táblázatban. Ennek 
alapján az ellenőrző dolgozó egyértelműen meg 
tudja állapítani, hogy az ellenőrzött tétel tovább- 
engedhető, vagy pedig javításra, válogatásra visz- 
sza kell adni az előző munkahelynek.

A  legnehezebb problémát a bútorlapok kezdeti 
méreteltérései okozzák a gyártásban. Ezért első­
sorban az anyagátvételnél végeztünk próbaellen­
őrzéseket, ami lehetővé teszi, hogy az üzemekbe 
kerülő bútorlap-tételek a technológia szempontjá­
ból megkívánt mérethatárokon belül legyenek. A 
nehézség az, hogy sok esetben nincs lehetőség az 
ellenőrzés végrehajtására. Ennek okai részben szál­
lítási problémákra, részben üzemszervezési hiá­
nyosságokra vezethetők vissza.

Azt tapasztaltuk, hogy a sokféle profil is ko­
moly akadálya az ellenőrzés jó megszervezésének. 
Ez főleg abban jelentkezik, hogy az azonos típusú 
alkatrészek (pl. többféle szekrényoldal) méretei 
eltérőek és így nem kezelhetők azonos tételnek, mun­
kaszervezési és mérethatár eltérési okokból, noha 
egyéb vonatkozásban az ellenőrzési előírások alap­
ján azonos tételbe lennének sorolhatók. így a sok 
apró tételben —  más tárolóhelyen és munkafolya­
maton —  jelentkező alkatrészek ellenőrzésének 
adminisztratív és effektiv operatív megszervezése 
okozza a bevezetés legfőbb nehézségeit. Ennek 
megoldása, amint arról már szó volt, a nagy 
sorozatok kialakításával és megszervezésével lehet­
séges. Olyan nagysorozatokkal, melyek változó 
késztermékekhez felhasználható azonos alkatré­
szekből állanak. Ez a körülmény a termelésben is 
komoly előnyökkel jár, ugyanakkor a minőség­
ellenőrzés problémáit is igen nagy mértékben le­
egyszerűsíti.

Gazdaságossági vonatkozásban az eddigi ta­
pasztalatok igen jó perspektívát mutatnak. Azo­
kon a helyeken, ahol a rendszeres statisztikai ellcn- 
őrzőkártyákat bevezették, rövid idő alatt 25—  
30%-kal csökkent az alkatrészek megmunkálás- 
közbeni selejthányada. Ezzel csökkent a hibák ja­
vítására fordított anyag- és munkabérköltség, és 
emelkedett a késztermékek értékhányada. Ha fel­
tételezzük, hogy a bútorgyártás típus alkatrészek­
kel, korszerű technológiával és üzemszervezéssel 
lehetővé teszi valamennyi alkatrész statisztikus 
minőségellenőrzését —  ott is ahol jelenleg kizárólag 
mindendarabos ellenőrzés folyik — , ezek a meg­
takarítások, tekintetbe véve a BUBIV több száz­
milliós évi termelési értékeit, miihókkal fejezhetők 
ki. Az ellenőrzési munka csökkenése és a minta­
vételes ellenőrzés által vállalt kismértékű kocká­
zat nemcsak kiegyenlítődik azáltal, hogy az impro­
duktív ellenőrzési munkából’ ráfordítás csökken, 
hanem az a termelési érték, melyet az ellenőrzésen 
megtakarított munkaidő a produktív termelésbe 
állítva keletkezik.

Összefoglalás
A népgazdaság kialakulóban levő új gazdasági 

mechanizmusa megköveteli, hogy minden vállalat 
keresse azokat a tudományos alapokon nyugvó 
termelési módszereket, melyek a gyártott termékre 
fordított, társadalmilag szükséges ráfordításokat



272 Faipar XVI. évf. (1966), 9. sz.csökkentik. Ezeknek az új munkamódszereknek a bevezetése nem könnyű feladat, sok nehézséggel, ellenállással kell megküzdeni. Sok esetben a meg- nemértés, maradi gondolkozás gátját kell ledönteni.A  BU B1V vezetői és dolgozói vállalták azt a harcot, amely az ilyen típusú kezdeményezésekkel jár. Az eredmények általában kezdetben nem áll­nak arányban a megvalósításért folytatott szer­vező tevékenységgel. Azzal, hogy ezt tudva min­den vonalon igyekszenek megteremteni a korszerű bútoripari termelést, példát nyújtanak valameny- nyi vállalat számára. A  minőségellenőrzés vonalán végzett kezdeményezés csak kis része a vállalat 

hatalmas programjának, mellyel az előtte álló fel­adatokat meg kívánja oldani. Azonban a tapasz­talat azt mutatja, hogy a vállalat kollektívájának munkája ezt a programot sorra meg fogja oldani, és a munka eredménye nem maradhat el.
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A hagyományos faanyaghelyettesítés 
gazdaságosságának komplex értékelése 
II. rész

IV.
Önköltség, használati érték, egyenértékA  terjedelemkorlátozás nem teszi lehetővé, hogy az agglomerált lap gyártási folyamatának teljes költség feltárását ismertessük. Az elemző munka eredményeiből azonban egyértelműen meg­állapítható, hogy:

— a gyártási költségek rendkívül érzékenyen tük­
rözik a gyártás műszaki tényezőinek (alapanyag, technika, technológia) minden változását.— Más szóval: a magas minőségi jellemzők 
biztosítása jelentősen magasabb költség-ráfordítást 
igényel, mint a minimális követelményekkel ren­delkező választékok előállítása.A  továbbfeldolgozó ipar egyes ágazatai — természetszerűen — egymástól jelentősen eltérő technikával, technológiával állítják elő végtermé­keiket. Ez pedig, a témánk vonatkozásában, azt jelenti, hogy az egyes ágazatok

— az agglomerált lap-választékok más-más elő­
nyeit hasznosítják, illetőleg: az agglomerált válasz­tékok alkalmazásával járó azonos jellegű előnyö­ket a különböző ágazatok nem azonos színvona­lon hasznosítják.Minthogy nincs módunk arra, hogy a tovább­feldolgozó ipar valamennyi ágára vonatkozóan át­fogó értékelést készítsünk az agglomerált lapok to- vábbfeldolgozásával, illetőleg alkalmazásával járó gazdasági előnyök elemzésére, az látszik célszerű­nek, hogy három, egészen eltérő irányú alkalmazás vonatkozásában mélyebb betekintést nyerve kö­zelítsük meg a komplex értékeléshez figyelembe veendő tényezőket. A  feladatot egy-egyépítőipari,bútoripari, valamintládaipari felhasználási terület vonatkozásában a következő fejezetben oldjuk meg.E zt megelőzően, ebben a fejezetben, még né­hány elméleti vonatkozású kérdés vázolása látszik szükségesnek.Ahhoz, hogy az agglomerált lap alkalmazás ha­tékonyságának „egyenértékét”  a hagyományos fa­

anyagokhoz viszonyítva meghatározhassuk (mert hiszen a helyettesíthetőség komplex értékelésénél végeredményben erről van szó), tulajdonképpen különféle fizikai és műszaki tulajdonságokkal ren­delkező, eltérő minőségű, heterogén termékeket kell közös nevezőre hozzunk.A  közgazdasági elméletben lényegében tisz­tázott az a kérdés, hogy a használati érték, a kü­lönböző jellemző tulajdonságok összessége nem számszerűsíthető. Illetőleg, hogy a számszerűsítés­
nek ,,általánosságban”  semmi értelme nincs. Nincs pedig azért, mert a haszonhatás felhasználási célok szerint jelentősen változó, egymástól jelentősen eltérő: attól függ, hogy a terméknek milyen tulaj­donságait vesszük igénybe. Ezért nem beszélhe­tünk az agglomerált lap alkalmazás hatékonysá­gáról „általánosságban” , csak differenciáltan, egy- egy konkrét felhasználási terület vonatkozásában.A használati javak termelésének kiinduló­pontja és végcélja egyaránt a. társadalmi szükség­let kielégítése. A  mi iparágunkat — a faipart érin­tően —■ ez azt jelenti, hogy nem képezi feladataink maradéktalan megoldását az, ha— a rendelkezésünkre álló fa nyersanyagból — a fa komplex hasznosítása útján — a legkisebb társadalmi ráfordítással, a legnagyobb termékvolu­ment, vagy akár a maximális termelési értéket állítjuk elő. Mert ez még korántsem egyértelmű azzal, hogy a faanyagot— optimálisan hasznosítottuk. Azaz ez még nem jelenti szükségszerűen azt, hogy az adott fa­anyag felhasználásával a társadalmi szükségletet optimálisan elégítettük ki.Ebből a megállapításból pedig — az könnyen belátható — azt a következtetést kell levonni, hogy nem a maximális mennyiségű terméket, nem a maximális értékű terméket, hanem — ezeken a követelményeken túlmenően —

- -  maximális társadalmi szükségletet kielégítő 
terméket kell a legkisebb társadalmi ráfordítással elő­
állítsunk, így közelíthetjük meg az optimális ha­szonhatást.



Dr. Diekes I.— dr. Tusa G.: A hagyományos faanyaghelyettesités 273Egy adott felhasználási terület vonatkozásá­ban a szükségletek mennyisége naturális mérték­egységben fejezhető ki. Ez a/ körülmény lehetővé teszi, hogy e szükségletek kielégítésére alkalmas helyettesítendő, illetőleg helyettesítő termékek használati értékét— a velük kielégíthető szükségletek mennyi­ségével konkréten meghatározzuk. Továbbmenve, hogy— haszonhatásuk arányát a közös mérték­egységre vetítve számszerűsítsük.Az eddig vázoltak szerint: csak valamely konkrét felhasználási terület differenciált igényei­nek kielégítése vonatkozásában (az igények kielé­gítésére egyaránt alkalmas — egymással helyette­síthető — termékek vonatkozásában) van értelme annak, hogy a használati értéket, mint mennyiségi fogalmat, értékeljük; a helyettesítés egyenérték- arányait számszerűsítsük. A heterogén termékeket tehát nem lehet közös nevezőre hozni, a különböző minőségi tulajdonságokat — az összehasonlítha­tatlant — nem lehet közvetlenül összehasonlítani. Azok között csak egy adott szükséglet kielégítésére történő fel használásuk során lehet egyenérték- arányokat felállítani.A  fentiekből értelemszerűen következik az is, hogy a helyettesítési egyenérték-arányban meg­testesült haszonhatás nem függ a termék előállítá­sához szükséges társadalmi munkaráfordítás meny- nyiségétől. Ez azonban nem egyértelmű azzal, hogy a ráfordítás-arányoktól — a helyettesíthetőség mérlegelése során — eltekinthetünk. Amint ugyan­is már vázoltuk, a helyettesítő és a helyettesítendő termékek alkalmazási lehetőségének, a helyette­sítésnek mérlegelésénél a konkrét közös cél szem­pontjából figyelembe vett használhatósági és ráfor­dítás-arányokat: a műszaki-technikai és a gazda­sági vonatkozásokat komplexem kell értékeljük.A  helyettesítő, illetőleg a helyettesítendő ter­mékértékét, külön-külön, újratermelésükhöz szük­séges saját átlag ráfordításuk határozza meg. Éppen ezért — nevezetesen saját ráfordításaik eltérő volta miatt — a felhasználási területenként differenciált közös naturális mértékegységre eltérő ráfordítások jutnak. A  helyettesítés annál gazdaságosabb, minél 
kisebb a közös mértékegységre eső saját ráfordítás. Erre a közös naturális mértékegységre, az azonos haszonhatásra eső ráfordítás-arányok, az így szám­szerűsíthető arányok képviselik a helyettesítendő hagyományos és a helyettesítő ú j termékek cgyen- érték-arányait. Ezek az egyenérték-arányok képe­zik előfeltételét, indokolják, teszik szükségszerűvé a helyettesítés folyamatát: a társadalmi munka alkalmazási hatékonyságának növelését.E  fejezet megállapításait összefoglalva, lerög­zíthetjük, hogy az agglomerált lapok és a hagyo­mányos faanyagok helyettesítési egyenérték-ará- nyainak meghatározásához■— a társadalmi ráfordításokat (amit az önkölt- .ségszámítási módszerek segítségével, a számítási mechanizmus negatívumainak lehető korrekciója útján közelítünk meg),

— az adott alkalmazási terület vonatkozásá­ban vett használhatóságukat konkretizáló, natu­rális mértékegységre vetítve kell — a helyettesítési variánsok mérlegelése alkalmával — elbíráljuk.A  következő fejezet számításainála korpuszbútor kisméretű szekrényajtó m 2-t, a födém-beton zsaluzófelület m 2-t, valamint a konzervláda hasznos m 2-t használtuk natu­rális mértékegységként.V .Az agglomerált lap alkalmazás hatékonysági egyenértékének meghatározásaAz egyenértékszámítás modelljével kapcsola­tosan is érvényes az az általános követelmény, hogy:— minél jobban közelítse meg a valóságot,— de egyúttal messzemenően egyszerű, kezel­hető legyen.Az egyenérték-arányok megállapításához vi­szonylag egyszerűen lehet eljutni, amennyiben egy adott, meglevő választékról van szó. Ebben az esetben:— meg kell állapítanunk azt, hogy az adott választék rendelkezik-e a tervezett felhasználási terület minimális méreti, műszaki és minőségi kö­vetelményeit kielégítő paraméter értékekkel,— számba kell venni a korrigált teljes társa­
dalmi ráfordítás igényéi,

— majd ezt a tervezett alkalmazási terület vonatkozásában vett használhatóságát konkreti­záló — naturalis mértékegységre vetítve
— meg kell határozni a naturális mértékegység 

ráfordítás igényét. Végül számszerűsíteni kell az 
egye nérték-arány okát.Amennyiben egy kialakítandó agglomerált termék egyenértékének meghatározásáról van szó, úgy az elvégzendő feladat némileg kibővül:— meg kell állapítani a tervezett felhasználási terület minimális méreti, műszaki és minőségi követelményeit,— meg kell határozni e követelmények kielé­gítését biztosító paraméterek minimális értékét és meg kell tervezni a kívánt paraméter értékkel ren­delkező agglomerált lap választékot,— ki kell számítani ennek — az adott felhasz­nálási terület minimális követelményeit biztosító agglomerált választéknak — a minimális gyártási és továbbfeldolgozási költségigényét. Majd az ön- költségszámítás torzításainak kiszűrése után a tényleges társadalmi ráfordítás-igényt,— az agglomerált lap alkalmazás teljes tár­sadalmi ráfordítását az — adott alkalmazási terü­let vonatkozásában vett használhatóságát konk­retizáló — naturális mértékegységre vetítve,— meg kell állapítani a naturális mértékegy­ség ráfordításigényét, amelyet akár a műszaki igé­nyek-, akár a költségráfordítások oldaláról módo­sítva optimalizálni kell, majd ezt kővetően számsze- 
rűsítendők a helyettesítő és helyettesítendő termékek 
közötti egyenértékarányok.A  helyettesítő, az új termék alkalmazásával 
járó haszonhatás ráfordítás egyenlegét (használha­tóságát konkretizáló naturális mértékegységre ve-



TIA . Faipar XVI. évf. (1966), 9. sz.títve), a fentiek figyelembevételével, az alábbi kép­let alapján számítjuk ki:
Гт _ Ö U Ft/m 3 +  öku Ft/m 3
± u ~  N u ^ - S z u - F u  + ü u ’ahol Öu =  a helyettesítő termék teljes önköltsége (F t: termelési egység),öju = a  helyettesítő termék teljes önköltségének 

korrekciója (Ft: termelési egység),
N u =  & helyettesítő és helyettesítendő termék 

közös haszonhatása, a felhasználási terü­let naturális mértékegységében (terme­lési egység: naturális mértékegység),
Szu =  & helyettesítő termék szabási veszteség- 

tényezője [1,00 — (szabási veszteség % : 100)],F M =  a helyettesítő termék felhasználhatósági 
tényezője,

au = &  helyettesítendő termékkel szemben a helyettesítő termék felhasználás esetében felmerülő többletráfordítás (F t : haszon­hatást konkretizáló naturális mértékegy­ség).A  helyettesítendő, a régi termék alkalmazásá­
val járó haszonhatás ráfordítás egyenlegét (használ­hatóságát konkretizáló naturális mértékegységre vetítve) pedig az alábbi képlet adja:

r
_  Ör Ft/m3 +с>*г Ft/m3
~  Nrlm s .S z T .F r  + a r ’ahol Ö ,= a  helyettesítendő termék teljes önköltsége (Ft: termelési egység),

ökr=& helyettesítendő termék teljes önköltsé­
gének a korrekciója (Ft: termelési egység), 

N r = a  helyettesítő és helyettesítendő termék 
közös haszonhatása a felhasználási terü­let naturális mértékegységében (termelési egység: naturális mértékegység),

Szr =  a helyettesítendő termék szabási veszte­ségtényezője [1,00 — (szabási veszteség % : 100)],
F r = ^  helyettesítendő termék felhasználható­

sági tényezője,
ar = a  helyettesítő termékkel szemben a he­lyettesítendő termék felhasználása esetén felmerülő többletráfordítás (Ft: haszon­hatást konkretizáló naturális mértékegy­ség).A  helyettesítő és helyettesítendő termékek egyenértékét hányadosa eredményezi.A  teljes számítási anyag ismertetésére nincs módunk, de az egyenérték-meghatározás vezérfo­nalának ismertetése mégis szükségesnek látszik.

a) A  korpuszbútor alkatrészként felhasználás­ra kerülő agglomerált anyaggal szemben általános­ságban támasztott követelményt — hogy a fel­használásukkal gyártott bútor a tervezett élettar­talom alatt a rendeltetésszerű használatnak ká­ros deformáció nélkül feleljen meg, hogy a hasz­nálat során fellépő terhelések tartós alakváltozást ne eredményezzenek — a kisméretű szekrényajtók gyártásánál, a forgácslap alkalmazása esetében, a következő értékhatárok között mozgó paramé­terekkel lehet kielégíteni:

— vastagság 16 mm,— hajlító szilárdság 160—180 kp/cm2,— szakító szilárdság a lap síkjára merőlege­sen 2,5—3,0 kp/cm2,— rugalmassági modulusz 25—30 000 kp/cm2, — dagadás vastagsági irányban 10—12%.Az alkalmazásra került szombathelyi forgács­lap paraméterei e felhasználási terület követelmé­nyeit kielégítik.E  16 mm-es forgácslap-választék termelési önköltsége 2883 Ft/m3, belőle 6% veszteséggel 58,8 kisméretű ajtó m 2 szabható és alkalmazásá­val m 2-enként 0,14 óra bútorgyártási műveleti és — népgazdasági szinten — 0,32 óra felületkiké- szítési időt takarítunk meg a feldolgozás fokozot­tabb mechanizálása, illetőleg a felületkikészítésnek az alapgyártó iparban történő kivitelezés útján.A  19 mm-es lécbetétes okúmé takarássá bútorlap- 5391 Ft/m3 gyártási önköltségét a tényleges im ­port bekerülési ár és a devizaszorzó figyelembevé­telével korrigáltuk, m 3-enként 1146 Ft-tal emel­tük, a szabási műveletnél 12%-os veszteséget vet­tünk számításba, így 1 m 3-ből 46,3 m 2 kisméretű ajtó m 2 állítható elő.
b )  A  betonfödém zsaluzásánál az agglomerált zsaluzóanyaggal szemben támasztott azt a köve­telményt, hogy biztosítania kell— a beton körvonalainak pontosságát (elég merev kell legyen a beton beterhelésével, vibrálásá­val kapcsolatos igénybevételhez, ezenkívül kötései elszivárgásbiztosak kell legyenek), valamint— a kívánt felületi minőséget (atmoszfériku­sán stabilis, kevés kötéssel feltűnő kötési nyomok nélkül összeszerelhető és a betonnal szemben ta­padásmentes kell legyen, a hideg ellen kellő védel­met kell nyújtson), a következő értékhatárok között mozgó paramé­terekkel lehet kielégíteni:— vastagság 4—22 mm,— hajlítószilárdság 180 kp/cm2,— kopásállóság 1500—1600 fordulat/mm (a 

Taber-lélo koptatógéppel),— dagadási érték a lap síkjában 2%,— dagadás vastagsági irányban 15%.Az alkalmazásra került mohácsi farostlemez, illetőleg szombathelyi forgácslap-választékok para­méterei a zsaluzóanyaggal szemben támasztott kö­vetelményeket kielégítik.A  4 mm-es mőhéicsi farostlemez termelési ön­költsége 3008 Ft/m3 (műanyag védőréteg nélkül), fenolgyantás műanyag védőréteggel ellátva 6918 Ft/m 3. Felhasználásával — 3% szabási veszteséget számítva — 242,5 m 2 zsaluzófelület állítható elő, mely műanyag védőréteg nélkül 25, műanyag védő­réteggel 50 alkalommal használható. A  4 mm-es farostlemez alkalmazása esetében fűrészáru-heve­der támasztó rácsozatra van szükség, ami m sen ­ként 14,40 F t  többletköltséget jelent (25 alkalom­mal történő felhasználásra vetítve=0,58 Ft/m2-t, míg 50 alkalommal történő felhasználásra vetít- ve =  0,29 Ft/m2). .A  19 mm-es szombathelyi forgácslap, termelési önköltsége 2809 Ft/m3 (műanyag védőréteg nélkül), fenolgyantás műanyag védőréteggel ellátva 3622



Dr. Elekes I.—dr. Tusa G.: A hagyományos faanyaghelyettesítés 275Ft/m 3. Felhasználásával — 3% szabási veszteséget számítva — 51 m 2 zsaluzófelület állítható elő, mely műanyag védőréteg nélkül, 25, műanyag védő­réteggel 50 alkalommal használható.A zt a körülményt, hogy mind farostlemez, mind pedig forgácslap zsaluzótáblák alkalmazása esetében az össze- és a szétszerelés munkaigénye kisebb, mint fűrészáru-zsaluzás esetében az át­szabás, felerősítés és lebontás munkaigénye, nem számszerűsítettük, a karbantartás és a kötéslazító olajozás költségeit pedig mind a négy — össze­hasonlításra került — zsaluzóanyag viszonylatá­ban azonosnak tekintettük.A  24 mm-es fenyő fűrészáru zsaluzótábla („Dóka 
tábla” )  előállítási költsége 3750 Ft/m3. Felhasz­nálásával 41,7 m 2 zsaluzófelület biztosítható, amely 16 alkalommal használhatóA  24 mm-es fenyő fűrészáru 1444 Ft/m3 terme­lési önköltségét a fenyőgömbfa tényleges import bekerülési ára és a devizaszorzó figyelembevételé­vel korrigáltuk, 184 Ft-tal emeltük msenként, Felhasználásával — 19%-os szabási veszteséget számítva — 33,8 m 2 zsaluzófelület állítható elő, amely 4 alkalommal használható fel.Figyelembevételre került végül az a körül­mény is, hogy a fűrészáru, illetőleg a fűrészáru zsaluzótábla {„Dóka tábla” ) zsaluzóanyag felhasz­nálásával szemben mind a farostlemez, mind a forgácslap alkalmazása esetében elmarad a 16,40 Ft/m 2 vakolási ráfordítás.

c) A  konzervláda csomagolóanyagként fel­használásra kerülő agglomerált választékkal szem­ben támasztott, azt a követelményt, hogy a fel­használásukkal gyártott láda a tervezett élettar­talom alatt a rendeltetésszerű használatnak káros deformáció nélkül feleljen meg, hogy azon a hasz­nálat során fellépő terhelések tartós alakváltozást ne eredményezzenek, a következő értékhatárok között mozgó paraméter-értékekkel lehet kielé­gíteni :— térfogatsúly: farostlemeznél 850—1000 kg/m3 forgácslapnál 500— 830 kg/m3— hajlítószilárdság 300 kp/cm2Az alkalmazásra került mohácsi farostlemez, illetőleg szombathelyi forgácslap-választékok para­méterei a ládaanyaggal szemben támasztott köve­telményeket kielégítik.A  4 mm-es forgácslap termelési önköltsége 5000 Ft/m 3. Fel használásával — 10% szabási veszteséget számítva — 183 db (600 mm X  390 mm X  350 mm méretű) olyan láda gyártható (lá­dánként — az alapanyagon felül még — 2,75 F t  ráfordítással), amelyből 12,2 db biztosít 1 m 3 hasz­nos térfogatot. E  faforgácslapból előállított láda 4,5 alkalommal használható.A  4 mm mohácsi farostlemez termelési önkölt­sége 3008 Ft/m3. Felhasználásával — 10% szabási veszteséget számítva — 183 db (600 mm X 390 mm X  350 mm méretű) olyan konzervláda gyártható (ládánként — az alapanyagon felül még 2,75 F t  ráfordítással), amelyből 12,2 db biztosít 1 m 3 hasznos térfogatot. E  farostlemezből előállított láda 4,5 alkalommal használható.

A  ládaipari vállalat által előállított, illetőleg vásárolt 7 mm-es fűrészáru átlag bekerülési költ­sége 1241 Ft/m3. A  fenyőgömbfa tényleges import bekerülési költsége és a devizaszorzó figyelem be­vételével ezt korrigáltuk, m 3-enként 184 Ft-tal emeltük. Felhasználásával — 30% veszteséget számítva — 87 db (600 mm X  390 mm X 350 mm méretű) olyan konzervláda gyártható (ládánként — az alapanyagon kívül még 4,49 F t  ráfordítással), amelyből 12,2 db biztosít l m 3 hasznos térfogatot.E z a fűrészáruból gyártott láda 3 alkalom­mal használható.A  ládagyártásnál — mindhárom esetben — csak a korpusz ráfordításait vettük figyelembe, a hevederezés költségeit azonosnak tételeztük fel.A  fenti értékek behelyettesítése után elvég­zett számítások eredményeként a 12. táblázatban közölt egyenértékarányokhoz jutottunk:A  12. táblázat adatai figyelembevételével rög­zíthetjük, hogy
— a korpuszbűtor kisméretű szekrényajtó elő­

állításánál a forgácslap alkalmazás hatékonysági 
egyenértéke a lécbetétes bűtorlappal szemben 3 : 1 .

— a födémbeton zsaluzóanyagként történi) fe l­
használásnál az agglomerált-lap alkalmazás hatékony - 
sági egyenértéke a fenyő fűrészáruval szemben (13— 
28) :1, a fenyő fűrészáru zsaluzótáblával szemben 
pedig (10—26) :1,

— a konzervláda alapanyagként történő alkal­
mazásnál az agglomerált lap felhasználás hatékony­
sági egyenértéke a fenyő fűrészáruval szemben (1,2— 
1^8) :1.

VI.
Az agglomerált választékok árainak kialakításaAz előző fejezetben ismertetett számítások eredményei azt jelentik, hogy azonos társadalmi 
szükséglet kielégítése agglomerált-lapok alkalmazása 
útján

— a korpuszbűtor kisméretű szekrényajtó gyár­
tásánál 3-szor kisebb,

— a födém beton zsaluzófelületnél 10—28-szor 
kisebb,

— végül a konzervláda hasznos térfogat előállí­
tásánál 1,1—1,8-szor kisebb
társadalmi ráfordítással oldható meg, mint az össze­hasonlítási alapul szolgáló hagyományos faanya­gok igénybevételével, már a jelenlegi adottságaink mellett (az agglomerált lap gyártás és továbbfel- dolgozás jelenlegi műszaki-gazdasági színvonalán).A  fentiek alapján nyilvánvaló, hogy nem tart­
ható fenn az a — sajnos szakvonalon is általános 
— megállapítás, amely szerint az agglomerált-lapok 
viszonylag magas önköltsége, ára, a hagyományos faanyagok és e választékok közötti — valóban évekkel ezelőtti termelési és piaci viszonyokat tükröző — árarányok akadályozták az eddigiekben 
és akadályozzák jelenleg is a felhasználási terület ki­
szélesítését.Az I —N . fejezet fejtegetései alapján — véle­ményünk szerint — teljesen tisztázott az, hogy a mi körülményeink között alapvetően az akadá­lyozta, de akadályozza ma is az alkalmazás kiter­jesztését, hogy
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12. táblázat

%

A z alább felsorolt te rm ékek  egyenértéke

K orpusz 
bú to r kis­

m éretű 
a jtó

F ödém beton  zsaluzó felület K onzerv- 
láda

m 2 m 2 hasznos 
m 3

f e l h a s z n á l á s i  t e r ü l e t e k e n

a  léc- 
betétes 
b ú to r­
lappal

(19 
mm-es)

a  forgácslappal 
(19 mm-es)

a fűrész­
áruva l 
(fenyő 

24 mm)

a 
fűrészáru 

zsaluzó 
táb láva l 

(fenyő 
24 m m  

„D óka” )

a  fűrész­
áruva l 
(fenyő
7 mm)

(m ű­
anyag  
védő­
réteg  

nélkül)

(m ű­
anyag 
védő­

réteggel)

s z  é  m  b e n
„ H ” 

értékek 
F t/n a tu rá lis  

m érték ­
egység

145,79 2,20 1,42 28,45 22,00 93,45

Forgácslap  (16 m m ) .......................................
•

49,03 2,97 X X X X X

Farostlem ez (4 mm, m űanyag védőréteg 
nélkül) ...................................................... 1,08 X 2,04 1,31 26,34 20,37 X

Farostlem ez (4 m m , m űanyag  védőré­
teggel) .................................................... 0,86 X 2,56 1,65 33,08 25,58 X

Forgácslap  (19 mm, m űanyag  védőréteg 
nélkül) .................................................... .. 2,2Q, X X X 12,93 10,00 X

Forgácslap (19 m m , m űanyag  védőré­
teggel) ............................... . . .................. 1,42 X X X 20,04 15,49 X

Forgácslem ez (4 mm) .................................. 81,98 X X X X X 1,13

F arostlem ez (4 m m ) ....................................... 52,34 X X X X X 1,78

— - a felhasználási alapelvek tudományos kimun­
kálása, a társadalmi szükséglet kutatása még, a dinamikusnak igazán nem minősíthető, agglome- rált-lap gyártás fejlesztési üteme mögött is elma­
radt. A  társadalmi szükségletek egzakt elemzésé­nek hiányában pedig nem rendelkezünk az ipar­fejlesztés irányainak — témánkat érintően — a helyettesítő termékek kifejlesztésének, a helyette- sítendők visszafejlesztésének meghatározásához reális döntési alapokkal. Emiatt, vagyis az optimá­lis hatékonyságot biztosító alkalmazási területek feltárása elmaradásának következményeként

— nem tudtuk megteremteni eddig e választékok 
részére a versenyképesség előfeltételeit.— Legalább ilyen, vagy talán még sokkal na­gyobb mértékben jelentkezett, talán még sokkal inkább fejtett ki negatív hatást, akadályozta a felhasználási terület kiszélesítését az a körülmény, hogy az érvényben levő vállalati érdekeltségi rendszer 
nem ösztönöz kellő intenzitással a nyereség volume­nének növelésére. Nem kielégítő hatékonyságú jelenleg az ösztönzés abban az irányban, hogy a vállalatok az eredmények dinamikus növelésének érdekében komoly erőfeszítéseket tegyenek.— E  hiányosságok kihatásait az előző évi frázis-számok figyelembevételével kialakított ter­

vezési mechanizmus még csak fokozta. Példaként szolgálhat erre az egyik legnagyobb fafelhasz­náló ágazat — építőiparunk, ahol a fejlődő tech­nika, technológia, a korszerű építő eljárások egyre szélesebb körű elterjedését, a megváltozott körül­ményeket a tervezésnél nem vették számításba: nem módosították a faanyagnormákat és ezzel, így nem ösztönöztek takarékos faanyag-felhasz­nálásra, a faanyag-felhasználás racionalizálására, a helyettesítő termékek bevezetésére. Nem vélet­len összetevők eredményeként alakult ki tehát az a helyzet, hogy — a fejletebb ipari államokkal szemben — éppen az építőipari területen a legna­
gyobb arányú a lemaradásunk az agglomerált válasz­
tékok alkalmazásában.— Betetőzte mindezt a faanyag-gazdálkodás decentralizáltsága, amely iparági szemléletet, tár­cák közötti ellentétet, ha úgy tetszik tárca-sovi­nizmust eredményezett, és amely így lehetetlenné tette a különböző tárcák irányítása alá tartozó egyes termelési fokozatok komplex — népgazda­sági szintű — optimalizálását.A fentebb vázolt negatívumok egyértelműen határozzák meg az előttünk álló feladatokat:

— meg kell erősíteni a tervek szabályozó szere­
pét, de csak a döntő vonatkozásokban, mert nem



Dr. Elekes I.—dr. Tusa G.: A hagyományos jaanyaghelyettesítés 277minden társadalmi szükséglet kvantifikálható és ennek megfelelően irreális követelménynek minő­sül valamennyi társadalmi szükséglet tervezése. Ezzel összhangban
— az eddiginél jelentősen tágabb terel kell adni 

az áruviszonyok érvényesülésének. A  piac lényeges szerepet — ahol végső tartalmában arról dönte­nek, hogy melyik használati értékre van szükség­let — a mechanizmusból nem lehet kirekeszteni. A  kereslet—kínálat közötti ellentétek feloldásához— a vállalati önállóságot, a népgazdasági ér­dekkel azonos irányú vállalati érdekeltséget, meg kell teremteni és érmék elősegítése céljából
— megfelelő ártípust és ármechanizmust kell 

kialakítani.A  továbbiakban most már döntően a helyette­sítés elősegítésére, a felhasználási terület kiszélesí­tésére ösztönző árrendszer problémakörével szán­dékozunk foglalkozni, még nem érintett közgazda­sági vonatkozásait akarjuk vázolni. A  gazdasági mechanizmus többi elemét csak ott és olyan mér­tékben érintjük, amennyiben az a tervezett ár­mechanizmus funkcionálásának előfeltételét képezi.Az árképzéssel kapcsolatosan — a helyettesí­tést érintően — felmerül még az a probléma hogy 
a használati érték az árképzéssel összefüggésben 

is határozott szerepet játszik, konkrétabban, hogy — miként lehetséges a különböző hasznossági (műszaki-minőségi) fokozatokat az árképzésnél figyelembe venni, vagy még pontosabban,— miként lehet a technikai (műszaki-minő­ségi) paramétereknek az ár kialakításában történő figyelembevételével a régi technika kiszorítását, a korszerű technika, a technikai forradalom érvénye­
sülését elősegíteni.Meg kell jegyezzük itt azt, hogy e probléma felvetése csak a faipar vonatkozásában jelent újat, mert hiszen a technikai fejlődéssel általánosan együtt jár a használati tulajdonságok skálájának kiszélesedése, általános az a folyamat, hogy az eredetileg homogén termék különböző használati tulajdonságokkal rendelkező termékekre válik szét. Az ebből, az állandó elkülönülési folyamatból le­vonandó szükséges következtetéseket más ágaza­tok árképzésénél, így p l .: az acélnál, a szén áraknál már korábban számításba vették.Kern kívánunk itt most kitérni arra, hogy a használati értéknek árképző tényezőként történő figyelembevétele milyen elméleti problémákat vet fel, mert az agglomerált termékek árképzésénél érvényesíthető az — az elméletileg is helyes — megoldás, amely szerint az árakat a ráfordítás alap­
já n  alakítjuk ki és a használati tulajdonságok érté­
kelésével áreltérítést teszünk lehetővé. A  különböző 
felhasználási területeken ugyanis

— nem azonos termékeket használunk fe l (és ezért nem azonos termékekre határozunk meg a felhasználási céloktól függően eltérő árat), nem „farostlemezt“ , nem forgácslapot, hanem ezen a halmazon belül egy speciális, konkrét felhasználási terület követelményeinek kielégítésére előállított farostlemez-, forgácslap-választékot, másrészt
— nem a munkaráfordítás igénytől függetlenül, hanem éppen az eltérő ráfordítás igényekből kiin­

dulva határozhatjuk meg az egyes agglomerált választékok árát, amennyiben az eltérő használati tulajdonságok (a különböző fokozatú műszaki- mi­nőségi igények) biztosítása — a gyártás során — eltérő ráfordítás szükségleteket kíván. A „konkrét” munka és az „absztrakt” munka közötti ellentét az agglomerált lapok előállítása vonatkozásában így nem okoz feloldhatatlan ellentétet.Véleményünk szerint — ezek után — azt a célkitűzést, hogyagglomerált termékeink minőségét fokozhas­suk, népgazdaságilag hasznosabb felhaszná­lási-, valamint egy racionális termelési struktúrát biztosíthassunk,„ároldalról”  leghatásosabban „termelési 
ár”  típusú árral lehetne elősegíteni.Ez konkréten a következőket jelenti, illetőleg az alábbi mechanizmus elemeket feltételezi:— a differenciált műszaki igények kielégítése az árképzés nagyfokú rugalmasságát igényli, ezért 

a termelői ár kialakítása közvetlenül nem képezheti az 
árhatóság feladatát: azt minden esetben a termelő- és felhasználó vállalatok egymás között alakítják ki. A  felhasználó vállalatnak — a specifikus felhasz­nálási terület követelményeit rögzítő — megrende­
lése, valamint a gyártó vállalatnak — e követelmé­nyeket fedező paraméter-értékekkel rendelkező választék — kalkulációja képezi az árképzés alapját,— a gyártó ipar felügyeleti hatóságai közvetve de nem adminisztratív, hanem oly módon folynak be a termelői ár kialakításába, hogy előírják és be­fizettetik eszközarányos adóként azt a tiszta jöve­delmet, amit a vállalat lekötött eszközei alapján eszközarányosán, valamintbérarányos adóként azt a tiszta jövedelmet, amit bérarányosán kívánnak elvonni.Ezen túlmenően a gyártó ipar monopol hely­zetének ellensúlyozására elvonják, progresszív nye­
reség-adóval, a monopolhelyzetből adódó jövedel­met. — Minthogy az eszközök, a munkaerő lekötés alapján számított tiszta jövedelem vállalati kategó­ria, az ármegállapító vállalatnak módjában áll gyár­tott termékeinek árait differenciáltan megállapí­tani. Módjában áll gyártásra kerülő valamennyi termékét komplexen értékelve meghatározni azt, hogy melyik termékben mennyi ráfordítás érvé­nyesítését — beleértve természetesen az eszköz­arányos, valamint a bérarányos adóként elvont tiszta jövedelmet is — tartja indokoltnak. Mérle­gelnie kell tehát egyrészt saját speciális feltételeit (anyagellátási-, technikai-, technológiai adottsá­gait), másrészt figyelembe kell vegye a kereslet intenzitását, a felhasználó anyagi érdekeltségi „értékítéletét” is. Azt az értékítéletet, amit a fel­használó vállalat döntően a hagyományos faanyag felhasználásával szemben elérhető megtakarítás mértékét, illetőleg a helyettesítő anyag felhaszná­lásával elérhető megtakarítás részarányát elemezve 
alakít ki. E  feladatok megoldásához korszerű vevő­
műszaki szolgálat létesítését a továbbiakban nem 
halogathatjuk.
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— A  gyártó vállalat így szükségszerűen oly módon kell kialakítsa a gyártott termék árát, hogy az összes termékeiből nyert árbevétel — tehát nem termékenként, nem minden egyes választék ára — fedezzeegyrészt a termelési ráfordításokat, másrészt a tiszta jövedelemként elvonásra kerülő befizetési kötelezettségeket,végül ezen felül tartalmazzon az ár bizonyos mértékű, a kínálattól, a kereslet sürgősségétől függő, a használati érték „nagyság”  kritériumaival átfedett, 
nyereséghányadot.— Az ismertetett tényezők együttes hatásá­nak eredményeként az agglomerált lapok árai ösz- szességükben a „termelői ár”  típus szerinti centrum közelében alakulnak majd ki és helyesen tájékoz­tatnak nemcsak a felhasznált, hanem a lekötött ráfordításokról is. A  jelenlegi áraknál jóval reálisabb alapot nyújtanak annak a megítéléséhez: milyen mértékben jelent valóságos társadalmi munka megtakarítást az agglomerált lapokkal történő helyettesítés.Az I —V I. fejezetben előadottak figyelembe­vételével megalapozottnak minősíthető az a meg­állapításunk, hogy a korábbiakban tárgyalt mű­szaki vonatkozású előfeltételek, valamint a „ter­melői ártípus” bevezetése, a vállalati önállóság, az irányítási rendszer, a tiszta jövedelem elvonási rendszer és a vállalati érdekeltség ismertetett ele­meit érvényre juttató mechanizmus előfeltételek együttes biztosítása teszi csak lehetővé az agglo­merált lapok felhasználási területének kiszélesí­tését.
összefoglalás

Az agglomerált lapok alkalmazási területének 
kiszélesítése rendkívül nagy jelentőségű és sürgős 
feladat. E  választékok versenyképességét csak akkor tudjuk biztosítani, ha— a felhasználási alapelvek tudományos ki­munkálása útján, az egyes alkalmazási területek minimális műszaki-minőségi követelményeinek fi­gyelembevételével, differenciáljuk az agglomerált 
választékokkal szemben felmerülő igényeket. És ha— e differenciált igények kielégítésére mini­mális költségigényű agglomerált-lap választék ská­la gyártásában, illetőleg alkalmazásában érdekeltté 
tesszük mind a gyártó, mind a felhasználó vállala­
tokat.Az érdekeltség érvényesülésének előfeltételét a javasolt „termelői ártípus”  alkalmazásán kívül a tárgyalt mechanizmus elemek jelzett irányú módo­sítása képezi.
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Faipari Kutatóintézet, Budapest

A kiszárításos nedvességmérési eljárás 
alkalmazásának néhány problémájáról 
a faforgács- és kenderpozdorjalap-gyártásban

A  forgács- és kenderpozdorjalap-gyártásban az alapanyag nedvességtartalmának rendszeres el­lenőrzése az üzemi laboratóriumok munkájának egyik legfontosabb részét képezi. Az ellenőrzési műveletet jobbára még ma is a kiszárításos eljárás­sal hajtják végre. A módszer közismert hiányossá­gai a tú Izott időigény, s az a tény, hogy nagyobb pontosság ( ±  0,25.. .  0,5% abs) eléréséhez gondos előkészítés, illetőleg a mérés nagy körültekintéssel történő levezetése szükséges. E  hátrányos tulajdon­ságok kiküszöbölése céljából a kutatások a külön­böző villamos (villamos vezetőképesség, dielektri- kus, izotopikus, magrezonanciáé) mérési eljárások iparágon belüli alkalmazására irányulnak. Szük­ségessé teszik ezt egyébként a folyamatos nedves­ségmérés (műszeres regisztrálás) megoldásával kap­csolatos követelmények is, minthogy e területen részben a túlzott időigény, részben a legkülön­bözőbb technikai akadályok következtében — a kiszárításos eljárások nem vehetők számításba.A  forgács és kenderpozdorja nedvességtartal­mának Villamos úton történő mérése tekintetében nemzetközi viszonylatban, s a hazai fafeldolgozó iparban jelentős eredmények könyvelhetők cl. Nem hagyható természetesen figyelmen kívül az a tény, hogy a kiszárításos nedvességmérés úgyszól­ván az egyetlen elfogadható módszer, mellyel az egyéb elven működő mérőműszerek hitelesítése (vagy a hitelesség ellenőrzése) végrehajtható. E b ­ből viszont egyértelműen következik, hogy a neve­zett eljárás iparágon belüli részletes kidolgozására, rzzel kapcsolatosan a különböző pontossági krité- eiumok feltárására, kutatói és üzemi szinten egy­aránt különös figyelmet kell fordítani. A  Faipari Kutatóintézetben lefolytatott ilyen irányú vizs­gálatok eredményeit ez úton bocsátjuk az illetékes szakemberek rendelkezésére.A  mérési metódus kidolgozása során két lé­nyeges szempontra voltunk tekintettel:1. a lehető legkisebb mérési időigény,2. a lehető legnagyobb mérési pontosság.A  mérési időigény mérséklése céljából a kiszá­rításra kerülő alapanyag (a faforgács-, ill. kender- 

pozdorja-minta) mennyiségének (súlyának) mini­málisra való csökkentése szükséges. A  súlyminimu­mot viszont a nedves-súly, illetve a súlyveszteség- mérés pontossági kritériumai határozzák meg.E  kérdés közelebbi vizsgálata céljából írjuk fel a jól ismert definíciós egyenletet:
U = - G - ^ " -  100, (1)

Crahol U  a nedvességtartalom nettó %-ban, G ' a nedves, G "  az abszolút száraz állapotban mért súlyadat. Kiszámítandó az (1) egyenlet segítségével meghatározott nedvességérték relatív hibája, amennyiben a súlvmérőeszköz pontatlansága 
± x % :A  számításokat két lépcsőben célszerű elvé­gezni, először az (1) kifejezés számlálójának kü­lönbségi, majd a törtkifejezés eredő hányados- toleranciájának képzése útján. Ennek megfelelően legyen:

G ' —  G "  =  G  (2)
U '= ~ & r  (3)A  számláló toleranciája (2) egyenletből (a le­vezetéseket mellőzve):J GZ i = ± - ^ - 1 0 0 = ± ^ v  (4)ahol I I j a hibaállandó, értéke:

A  törtkifejezés eredő toleranciája 3 egyenlet­ből (a levezetéseket itt is mellőzve):Z 2 = ± ^ 1 0 0 = ± ^ - 1 0 0 = ± Z 1H 2 (6)
1Ц értéke, amennyiben X  <  ±  5%;

r r ,  X^ 2 ^ 1 +
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vagvis: / 2 ±  ( ^ ± A ) ,  (7)
7 egyenletbe helyettesítve 4-et:

Z 2 ^  ± Х ( Я 1 + 1) (8)A  levezetés során feltételeztük, hogy az anyag nedves és abszolút száraz állapotban való súlymé­rése egyugyanazon mérleggel történt. Ennek tulajdonítható, hogy a (4, 7) összefüggésekben egy­féle tolcranciaértók: ± A  szerepel.A  8 egyenlet közelebbi vizsgálatával az alábbi fontos következtetések vonhatók le :1. Mindenekelőtt megállapítható, hogy a mérés relatív hibája a mérőeszköz pontatlansági mutatószámának függvénye. Ez a tulajdonság jut kifejezésre az egységgel növelt hibaállandó (Л ^А 1) szorzótényezőjével.2. A  hibaállandó számszerű értékét a minta nedvesen és abszolút szárazon mért súlyviszonya határozza meg. G '/ G "= \  esetén oo [lásd az (5) egyenletet], ami azt jelenti, hogy a kiszárításos mérési metódus megbízhatósága a 0% közvetlen közelében gyakorlatilag zérus.A  további következtetések levonhatósága ér­dekében az (5) egyenletet alakítsuk át oly módon, hogy a törtkifejezés számlálójában és nevezőjében a G'/G" viszony helyett U  szerepeljen.A  levezetések mellőzésével:„  77 +  200
H í =  U (9)Az utóbbi kifejezést helyettesítve (8)-ba:

Z 2^ ± 2 X - ^ ° Q  (10)
10 egyenlet segítségével a relatív hibát ábrázolva a nedvességtartalom függvényében — paraméterül a mérlegtoleranciát választva — az 1. ábrán látható nomogram nyerhető. A  nomogramból az alábbiak állapíthatók meg:1. A  mérés relatív hibája a nedvességtarta­lomnak hiperbolikus, a mérlegtoleranciának line­áris függvénye.

2- ± 5 %  maximális relatív hiba megengedésé­vel a teljes telítettségi állapotból kb. a rosttelített­ségi határig ± 0 ,5 % ; kb. 25 és 5% nedvességtarto­mányban ± 0 ,1 % ; kb. 5 és 3% intervallumban ±0,05% ; kb. 3 és 1% nedvességértékek között ±0,01%  toleranciával bíró súlymérőeszközök al­kalmazása szükséges.3. A  faforgács- és kenderpozdorj alap-gyártás­ban a 3 . .  . 22% nedvességintervallumban kell az átlagosnál szigorúbb pontossági igényekkel fel­lépni. ± 5 %  relatív hiba megengedésével tehát a jelölt tartományban a ±0,05% -nál nagyobb tole- ranciájú súlymérőeszközök nem jöhetnek számí­tásba.4. A  3. pontban leírtakból következik, hogy amennyiben a súlymérőeszköz alappontatlansága pl. ± 0 ,5  cg, úgy a bemérendő nedves-súly mini­muma : G '=1000 cgA  3. és 4. pontokban leírtakhoz az alábbiakat kell még hozzátennünk:Az 1. ábrából látható, hogy a nedvességtarta­lom növekedésével a mérés relatív hibája roha­mosan csökken. 5% nedvesség felett már elegendő lenne ± 1  cg-os súlymérési pontatlanság is. Tekin­tettel azonban arra, hogy az alacsony és magasabb nedvességtartalmú alapanyag nedvessúly-beméré- sét egyugyanazon mérleggel szokás végrehajtani, a pontatlansági kritériumok meghatározásánál az alacsony (adott esetben a 3%) nedvességértékre kell tekintettel lennünk.A  szóban forgó mérési eljárásnál alkalmazásra, kerülő súly mérőeszköz toleranciájára vonatkozó igények kielégítése, illetőleg a mérlegelésre kerülő nedves-súly konkrét értékének előzetes meghatá­rozása a nedvességtartalom pontos megállapítható­ságának természetesen csak szükséges, önmaguk­ban azonban még korántsem elégséges feltételei. Rendkívül nagy körültekintést igényel a legmeg­felelőbb szárítási (aszalási) módszer kidolgozása is.A  kiszárítás műveleténél domináló tényezők: 1. a szárítási hőmérséklet, 2. a szárítási idő.
Szárítási hőmérsékletként 105—108°C-t alkal­maznak. Az aszalást végrehajtó szekrénynek hőfok­szabályozóval kell rendelkeznie, melynek a meg­adott hőmérsékletintervallumot minden körül­mények között tartania kell. Az aszalás hatékony­sága természetes léghuzatú szárítószekrények hasz­nálatával jelentős mértékben javítható.E  helyen kívánjuk ismertetni az infralámpás aszalási móddal kapcsolatos tapasztalatainkat.A  módszer lényege — mint ez egyébként isme­retes —, hogy a mintát tartalmazó mérlegserpe­nyőre infrasugarakat bocsátanak. A  súlyállandóság beálltával a sugárzást megszüntetik, s a mért súly­adatokból a nedvességtartalmat a definíciós egyen­let segítségével kiszámítják.Intézetünkben lefolytatott ilyen irányú vizs­gálatok során igazolást nyert, hogy az infralámpás aszalással kapott abszolút szárazsúly-értékek (G") negatív, illetőleg a mért súlyveszteségek (G'—G") pozitív előjelű hibával terheltek. Ebből eredően a



Dr. Ruska L.: A kiszárításos nedvességmérési eljárás 281számított nedvességértekek a valóságosnál na­gyobbra adódnak.A  jellemzett mérési hibák forrásainak felkuta­tása során feltételeztük, hogy az infrasugárzás megindítását követően a szárítandó anyaggal ter­helt mérlegkari oldalon légritkulás következik be, mely hatás az infrasugárzásnak kitett serpenyőben „súlyhiányt”  idéz elő. (A jelenség egyébként olyan látszatot kelt, mintha a sugárzás megkezdésével egy intenzív súlyvesztés lépne fel, így — ameny- nyiben a leírt hatásról nem tudunk — természete­sen fel sem tűnik. Valójában azonban ez az intenzív súly vesztés a száradás és a súly hiány együttes hatásának tudható be.)Feltevéseink igazolása, illetőleg a leírt jelen­ségekből származó mérési hiba számszerű értéké­nek meghatározása céljából egy, a Laboratóriumi Felszerelések Gyára által készített, 0,5 cg alap­pontatlansággal bíró, légfékes taramérleggel végez­tünk vizsgálatokat. A  terheletlen állapotban ki­egyenlített mérleg egyik serpenyőjének infrasugár- ral történő melegítésével (kb. 105°C) mintegy 5 cg-os súlyhiány lépett fel.A  korábban megadott feltételek mellett (G' =  =  1000 cg, X = ± 0 ,0 5 % ); £7=3% (amikoris. G "  — =  970,8 cg) a súlyhiány (Gs) és a mérlegtolerancia együttes hatásából származó abszolút nedvesség­eltérés az alábbi képlettel számolható:
A U =  +  g  +  - X ~ G s )  j  _ у

U  +  ( a ’ - X - G s )  1 ’Helvettesítéssel:
4 U  =  +0,64%Illetőleg a relatív hiba:Z 2 S = ^ - 1 0 0 = + 2 2 %Közismert, hogy az infralámpával történő szárításnál a szárítólevegő 105°C-ra való beállítása meglehetősen nehéz feladat. Kevésbé ismertek a beállított hőmérséklet instabilitására vonatkozó mutatószámok. Ilyen természetű méréseink ered­ményei azt mutatták, hogy az instabilitás — mely­nek elsődleges forrása a hálózati feszültség +  10%- os ingadozása — eléri a ± 1 0 ...  12°C-ot. A hőmérsék­letnek e nagymérvű váltakozása a mérési pontos­ságra természetesen ugyancsak kedvezőtlenül hat.A  fentiekben leírtak összegezéseként arra az álláspontra kell helyezkednünk, hogy az infralám- pás szárítási mód hitelesítési vizsgálatok lebonyolí­tásánál semmiképpen nem vehető számításba, de alkalmazása üzemi jellegű, ellenőrző méréseknél sem ajánlatos.A szárítószekrényes aszalással nyert mérés- adatokat az infralámpás eljárásnál tapasztalható hibák nem terhelik, néhány alapvető szempontra azonban itt is célszerűnek látjuk felhívni a figyel­met. Mindenekelőtt a szárítási időről kell említést tennünk. Elvileg sem helyes a vizsgált anyagnak egy meghatározott ideig történő aszalása. A  merev időprogram - - melyet egyébként az iparban szá­mos helyen alkalmaznak — a fahelyettesítő alap­anyagok nedvességmérésénél, tekintettel a szem­

csenagyság egyenlőtlen mivoltára, meg nem en­gedhető pontatlanságokhoz vezethet. Az apróbb szemcsék rövidebb, a nagyobbak hosszabb idő alatt aszalódnak. Előadódhat tehát, hogy a szárí­tási idő lejártával a nagyobb szemcsék még nem érték el az abszolút száraz állapotot, így a megálla­pított nedvesség a tényleges értéknél kisebbre fog adódni.Az aszalási műveletet gyakorlatilag addig kell folytatni — mint ezt egyébként a vonatkozó szab­ványok is előírják —, amíg bizonyos meghatározott időközönkénti mérlegelésnél súlykülönbség nem észlelhető.Tapasztalataink szerint pl. faforgács és ken- derpozdorja esetén 1000 cg-os nedves-súly bemé­réssel, az első mérlegelést 30 perces szárítás után lehet végrehajtani. A  kapott érték azonban csak abban az esetben fogadható el súlyállandónak, ha egy további 15 percig tartó szárítás után súly csök­kenés nem mutatható ki. Ellenkező esetben az anyagot újabb 15 perces időtartamra vissza kell helyezni a szárítószekrénybe. Általános törvény­ként lehet rögzíteni, hogy az első mérlegelést köve­tően annyiszor 15 perces továbbszárítás szükséges, ahányszor az észlelt súlycsökkenés azt indokolttá teszi.Néhány szóval ki kell térnünk a mérlegelés lebonyolításának technikai részleteire is.A  mérési pontosságra rendkívül kedvezően hat, ha a szárításra bemért anyagot nem öntjük át más edénybe, hanem magában a mérlegserpenyő­ben helyezzük a szárítótérbe. (Tömeges mérés ese­tén ajánlatos több egyforma, pontosan betárázott fém-, esetleg üvegserpenyőt alkalmazni.) A  súly­mérést egyébként célszerű a lehető legrövidebb idő alatt végrehajtani, anélkül természetesen, hogy a gyorsaság a legcsekélyebb mértékben is a pontosság rovására menne.A gyorsaságnak elsősorban az abszolút száraz állapotnál (vagy annak közelében, pl. már az első 30 perc utáni mérlegelésnél) kell különös fontossá­got tulajdonítani. Az abszolút száraz, szemcsés alapanyag ugyanis — a viszonylag nagy fajlagos felületre való tekintettel — rendkívül nedvszívó. A  vízfelvétel természetesen súlytöbbletet idéz elő, mely a G '—G "  súlykülönbséget, illetőleg a számí­tott nedvességértéket negatív hibával terheli.Az adszorpciós folyamat tanulmányozása cél­jából U  =  11,1% nedvességtartalmú (6" =1000 cg, 
G " —900 cg), 18 X 1 X 0,1 mm szemcseméretű fenyő­faforgáccsal folytattunk kísérleteket. Az adszorp­ciós görbét a 2. ábrával adjuk.Látható, hogy kezdetben a vízfelvétel viszony­lag lassú, az 1. perc végén mindössze 2 cg súlytöbb­let tapasztalható. Ennek magyarázata, hogy a ser­penyőben és természetesen magában az anyagban felhalmozott, illetőleg azokból kiáramló meleg- mennyiség a környező levegő relatív páratartal­mát alacsony értéken tartja, melynek következté­ben az adszorpció csekély intenzitású marad. A serpenyő és az anyag hőmérsékletének esésével azonban a relatív páratartalom rohamosan emel­kedik, s így az adszorpció sebessége is megnövek­szik. Az ábrából látható, hogy amíg a 0—1 perc
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közötti időtartamban az 1 sec-ra eső vízfelvétel kb. 1/30 cg, addig az 1—2 perc között kb. 1/15 cg. A  2—8 perc időtartamban az adszorpció-sebesség állandónak fogadható el.Méréstechnikai szempontból a bemutatott ad- szorpciós karakterisztika első szakaszának kell különös fontosságot tulajdonítanunk. Amennyiben a mérlegelést 30 sec alatt végrehajtjuk (tapasztala­taink szerint a mérés gondos előkészítésével: a mérleg és a szárítószekrény egymáshoz közel helye­zésével, a várt száraz súlynak megfelelő kiegyenlí­tő-súlyoknak a mérlegserpenyőre történő előzetes ráterhelésével ez az idő feltétlenül elegendő), úgy mintegy G A = ^  cg súlytöbblettel számolhatunk. Feltételezve, hogy az anyag nedvességtartalma (7=3%  (G'=1000 cg, G"=970,8 cg); a súlymérő­eszköz alappontatlansága ± 0 ,5  cg (X  =  ±  0,05%), a várható nedvességcltérés abszolút értéke:100 +17 (12)cr +  Л +  (r AHelyettesítéssel:
A U  =  —0,21% abs.Illetőleg a relatív hiba:£ 2л = ^ Ю 0 = — 7%Az adszorpciós hiba kiküszöbölése csak oly módon lehetséges, ha a mérlegelés időtartamában gondoskodunk az anyagot környező levegőréteg 105°C-ra való temperálásáról. Kielégítő megbíz­hatósággal ez csak úgy lenne lehetséges, ha a súly- mérő-eszközt magában a szárítótérben helyeznénk el. Uy módon viszont egyrészről a mérés levezetését bonyolulttá tennénk (a nedves súly bemérése ne­hézkessé válnék, a tarasúlyok leemeléséhez, ill. felterheléséhez manipulátorokat kellene alkalmaz­nunk), másrészről sorozatmérésnél több mérleggel kombinált szárítószekrényt kellene igénybe ven­nünk. Az adszorpciós folyamat ismeretében azon­

ban erre nincs szükség. Láttuk ugyanis, hogy amennyiben az abszolút száraz súly mérlegelését 30 sec alatt végre tudjuk hajtani, úgy a mérleg- pontatlanságból és az adszorpciós hibából szármázd összeltérés (feltételezve a legkedvezőtlenebb esetet, amikor is a mérlegpontatlanság és az adszorpciós hiba azonos irányban hatnak) A U  =  -—0,21% abs. Ezen értéknek kb. a felét az adszorpciós hiba teszi ki. Az együttes hiba a 3% névleges nedvességhez viszonyítva —7%, tehát 2%-kai több a megenge­dett 5%-nál. Ez a „hibatöbblet”  a mérési eljárás­fentiek szerinti módosítását korántsem teszi indo­kolttá.Egyébként az adszorpció lefolyásának isme­retében lehetőség kínálkozik a jelzett hiba bizonyos mértékű korrigálására is. Teljes kiküszöböléséről természetesen nem lehet szó, tekintve, hogy a víz­felvételi görbe kezdeti szakaszának meredeksége a környező levegő relatív páratartalmának, az anyag­féleségnek és a szemcsenagyságnak is függvénye. Bizonyos azonban, hogy ha a mért száraz súlyból a mérés időtartamának (0,5, de legfeljebb 1 perc!) megfelelő G A súlyértéket levonjuk, s a számításo­kat ezen adattal eszközöljük, az adszorpciós hibát kisebbítjük. Adott esetben, ha G "A  (971,8 cg) 1 cg- mal csökkentjük, úgy a mérési hiba forrása a mér­legpontatlanságra korlátozódik, mely a legkedve­zőtlenebb esetben is ±3,5% -ot (kb. ± 0,1%  abs-ot) idézhet elő.Az adszorpciós hiba a mérlegkarok infrasugár- zással történő melegítésével ugyancsak mérsékel­hető. A  mérlegnél készenlétbe helyezett két infra- lámpát a súlymérés időtartamában egyszerre kap­csoljuk hálózatra. Az egyik infrasugár a mérendő anyagra irányul, megakadályozva ezáltal, hogy az a környezetből vizet vegyen fel, a másik a tara­súlyokkal terhelt serpenyőre, biztosítva ily módon, hogy az anyag-oldali súlyhiány (lásd előbb!) ki­egyenlítést nyerjen. Az infralámpák beállítását különös gonddal kell végrehajtani. Amennyiben ugyanis a két serpenyő feletti légtér hőmérséklete nem azonos, úgy a fajsúlykülönbségből adódóan a súlyhiány alá- vagy túlkompenzálása következhet be. A  tökéletlen kiegyenlítés viszont a mérés pontossági mutatóit érinti kedvezőtlenül.
Összefoglalva a leírtakat: a faforgács és kender- pozdorja nedvességtartalmának kiszárításos mód­szerrel történő meghatározásánál a különböző hibaforrások hatásainak csökkentése céljából a megfelelő mérőeszközök és segédberendezések ki­választása, az alkalmas aszalási mód meghatáro­zása, illetőleg az aszalási művelet levezetése, nem utolsó sorban a mérlegelés lebonyolítása során rendkívül nagy körültekintéssel kell eljárni. Hang­súlyozni kell, hogy az említett fahelyettesítő alap­anyagok nedvességtartalmának ±0,25 ...0 ,5%  abs. pontossággal történő mérése már a „precízió”  fo­galmát érinti, s e tényből egy precíziós módszer kidolgozásának szükségessége egyértelműen követ­kezik. Ilyen irányú vizsgálatainkkal, illetőleg ezen vizsgálatok eredményeinek jelen tanulmányban való rövid körvonalazásával a szóban forgó mérési metódus minden részletre kiterjedő kidolgozásához kívántunk segítséget nyújtani.
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D r .  J Ä V O R F Y  T I B O R A kölni bútorvásár 1966. évi modelljei

A z 1966. évben megtartott kölni bútorvásár a szakemberek véleménye szerint ha kevés újat hozott is, fejlődő irányt muta­tott. A  fejlődést a további kom­fortra való törekvés jellemzi, melyet lényegében a bútorok — berendezések variálhatósága, a kényelmes formamegoldások, valamint az anyagok gazdaságos felhasználásával igyekeznek biz­tosítani.Érdekes jellemzője továbbá egyrészt a fantázia-bútorok, másrészt a hagyományos búto­rok iránti érdeklődés. Az előbbi az új szerkezetek és formák ke­resése, a kényelem és sokoldalú­ság céljának érdekében, az utób­bi irányzat térhódításának ma­gyarázata, hogy kevésbé vannak kitéve a divat gyors változásai­nak. A  bútor a nyugati orszá­gokban nem olcsó, s aki megve­szi, nem divatcikként állítja la­kásába. Érthető tehát a stílbúto­rok iránti érdeklődés és kereslet növekedése, amit kiegészít az a mind jobban terjedő szemlélet is, hogy a stílbútorok formaki­alakításába több egyéniség, ka­rakter vihető.
A  műfurnérokat — imitáció­kat — a lakószoba bútorok és berendezések területén idegen­kedéssel fogadták, mert leg­alábbis ma még nern tartják a kultúrált bútorgyártás legsze­

1. ábra. Modell a beépített bútorok programjából. Beépített fal diófa borí­
tással, poliészterezett felületkezeléssel. Az oldalak felületét és az éleket fe­

hér lakkozás díszíti (Modell: Arnold)

rencsésebb szellemi megoldásá­nak.A  kisbútorok (pl. kommód, szekreter stb.) iránt sem olyan nagy az érdeklődés, mint koráb­ban volt. A  modern hálószoba­berendezések a beépített bútor­

2. ábra: Régi német-stílusban készült kárpitozott garnitúra. Az ülés rögzí­
tett NOSAC-rugózattal kivitelezett, polyäther tömítéssel. A háttámlákhoz 

habgumit dolgoztak be. (Modell: Gustav Schulenburg)forma megoldásokkal azonban ma is fejlődő irányvonalat kép­viselnek.Ü j furnérféleségekből készült modell nem jelent meg, az ér­deklődés továbbra is elsősorban 

a paliszander-bútorok iránt mu­tatkozik, keresett volt azonban a dió, teak, tölgy, kőris, szil, ma­koré, s számos egyéb exota-fa- féleség is.A  bútorok felületkezelését te­kintve a natúr — fehér — matt 

és selyemfény változatlanul tartja vezető helyét, számos gyártmányt lehetett látni azon­ban lakk-kezeit felülettel is, amelyeknél előnyösen alkal­mazzák a színjátékot. így  pl. a világos alaptónusú szekrénybú­toroknál az ajtókat sötétebb — pácolt — felületekkel variálják. A  kontraszthatások adottságait díszítőelemként használják fel.A  kárpitozott bútorok forma­tervezésénél, szerkezeti megol­dásaiknál a kényelem és célsze­rűségre való törekvés a fő szem­pont. A  korábbi kerek megoldá­sokkal szemben általában a szögletes formákat alkalmazzák szívesebben.A  korábbi — merész — ku­bista — megoldások vonalai már lágyabbak, a fantázia-^modellek — az új keresése — azonban az idei vásár kiállított anyagában is megtalálható.Változatlanul nagy az érdek­lődés a heverők, fotelek, vala-
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3. ábra. Klubfotel karfa nélkül, lapos­
acél vázra építve. A z üléspárna gu­
mihevederen nyugszik, bőr vagy skai 

bevonattal. (Modell: Grisberger)

mint a láb-tartók iránt. Az ülő­
bútorok jellemzője a telekárpi- 
tozás, az ülésfelületeket azonban 
a mi bogárhátú kiképzéseinkkel 
szemben lapos formában dolgoz­
zák ki.

A  korábbi évekhez hasonlóan 
ugyancsak keresettek voltak a 
sarokpadok is.

Ami a bútorok lábazat-meg­
oldásait illeti; változatlanul a 
fűrészelt lábforma az uralkodó, 
azonban mind jobban tért hódít 
a négyszögletes fémcső lábazat 
és vázszerkezet is.

A vásáron kiállított konyhák­
nál a korábbi évek megoldásával 
szemben lényeges változás az 
idén sem volt tapasztalható. Em-

4. ábra. Fejlesztési program kombi- dai szobaberendezésként is használ- 
náció, jáva-teak borítással fiatalok ható. Számos szekrényelem felhasz- 
részére; dolgozó-, vendég- és szálló- válásával variációs lehetőséget biz­

tosít. (Modell: Quast)

lítést érdemel, hogy az úgyne­
vezett „parasztkonyha” letűnő­
ben van.

Röviden összefoglalva a bú­
torvásár tapasztalatait; szenzá­
ciómentes volt, új irányzatot 
nem tüntet fel. A célszerűség, a 
kényelem és a reprezentáció az, 
ami a forma és szerkezetek meg­
oldására jellemző. Választékban 

bővülés elsősorban a beépített 
bútoroknál tapasztalható.

Befejezésül talán úgy jelle­
mezhető az 1966. évi kölni vá­
sár, hogy a korábbi évek divatos, 
gyors változásait a megnyugvás 
váltotta fel, mely feltehenően 
az elkövetkezendő egy-két év 
irányvonalát is megszabja.

(Möbel-Kultur, 1966. 3. szám.)
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